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RESUMEN

La tesis titulada Aplicacion del Ciclo de Deming para mejorar la productividad en la
empresa Tato Impresiones S.A.C, Lima Peru, 2023, se realiz6 con el objetivo de
determinar en qué medida la aplicacién del Ciclo de Deming mejora la productividad
en la empresa Tato Impresiones S.A.C, Lima Peru, 2023. Con una investigacion de
tipo aplicada, nivel explicativo, disefio pre-experimental y de enfoque cuantitativo. La
poblacion y muestra estuvo constituida por los servicios de impresién solicitados en la
empresa Tato Impresiones S.A.C., empleando la técnica de recoleccion de datos de la
observacion experimental, asi como también se utilizd el instrumento denominado
ficha de observacion. Luego de la implementacién del ciclo de Deming se llego a
mejorar la productividad de 72.53% a 91.67%, la eficacia de 85.71% a 96.43% vy la
eficiencia de 84.62% a 95.06% Por lo tanto, se concluyd que la aplicacién del ciclo de
Deming mejoro la productividad de la empresa Tato Impresiones S.A.C. en 26.39%,
esto se sostiene con la evaluacion estadistica realizada al conseguir un grado de
significancia de 0.002 para la validacion de la hipotesis general, cuyo valor fue menor
a 0.05, por lo que se aceptd la hipotesis formulada en la presente tesis.

Palabras clave: Ciclo de Deming, productividad, eficacia, eficiencia.
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The thesis titled Application of the Deming Cycle to improve productivity in the company
Tato Impresiones S.A.C, Lima Pera, 2023, was carried out with the objective of
determining to what extent the application of the Deming Cycle improves productivity
in the company Tato Impresiones S.A.C, Lima Peru, 2023. With applied research,
explanatory level, pre-experimental design and quantitative approach. The population
and sample consisted of the printing services requested from the company Tato
Impresiones S.A.C., using the data collection technique of experimental observation,
as well as the instrument called observation sheet. After the implementation of the
Deming cycle, productivity improved from 72.53% to 91.67%, effectiveness from
85.71% to 96.43% and efficiency from 84.62% to 95.06%. Therefore, it was concluded
that the application of the Deming cycle Deming improved the productivity of the
company Tato Impresiones S.A.C. in 26.39%, this is supported by the statistical
evaluation carried out by achieving a degree of significance of 0.002 for the validation
of the general hypothesis, whose value was less than 0.05, so the hypothesis

formulated in this thesis was accepted.

Keywords: Deming Cycle, productivity, effectiveness, efficiency.
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|. INTRODUCCION

En el contexto mundial, segun la Organizacién Internacional del Trabajo (2023) la
productividad del sector imprenta ha demostrado una resiliencia muy notable frente a
los problemas globales generados por la pandemia, puesto que presentd una
tendencia de crecimiento, ya que durante el afio 2021 el indice de productividad laboral
fue de 17%, mientras que en el afio 2022 alcanz6 un porcentaje de 18%, sin embargo,
las proyecciones para el afio 2023 indican que este sector alcanzara un valor de 27%.
En lo que respecta al continente europeo la productividad laboral fue decreciendo
hasta alcanzar un valor de 7%, debido a los efectos desatados por el conflicto
producido por la invasion rusa a Ucrania. Mientras que la rapida evolucion de la
productividad laboral de la industria de la impresion se registra tanto en Asia con 57%
como Centro y Sur América con 36%. Esto se debe a que los paises que los conforman
se adaptan a los retos globales y los cambios en las cadenas de suministro que se
presentan a través del tiempo, considerando la ejecucion de un ciclo de mejora
continua como la opcién idénea para optimizar permanentemente las operaciones
empresariales y escalar mejores indices de productividad (ver anexo 5).

En el ambito nacional segun el Banco Central de Reserva del Pert (2023) la
productividad de la industria del papel e imprenta a mayo del 2023 alcanz6 un indicador
negativo de -17.4%, esta realidad también se vio reflejada en el indice de productividad
laboral registrado durante el periodo 2022 con un -1.1%, cuya descendencia es
recurrente desde el afio 2020 (ver anexo 6). Esto se debe a que un grupo considerable
del 95.6% de imprentas del pais son microempresas semiformales, ya que cumplen
parcial o de manera intermitente los requisitos legales para su registro en SUNAT,
mientras que solo un 4% corresponden a empresas legales entre medianas y grandes
(INEI, 2022), en ese sentido las microempresas generalmente no cumplen los
estandares requeridos para generar grandes volimenes de produccion por lo que
tampoco consiguen posicionarse en el mercado del sector imprenta y mucho menos
mantener altos indices de productividad.

En el contexto local, la empresa en estudio con razén social Tato Impresiones S.A.C.,

es una organizacién dedicada a otorgar servicios de impresiones digitales, de los



cuales destacan los siguientes servicios: Impresiones integrales, elaboracién de libros
para el ambito universitario, calendarios, gigantografias, pancartas, agendas, cajas,
entre otros. Actualmente la empresa atraviesa un problema de baja productividad, por
lo que se registraron las posibles causas de dicho problema en la hoja de observacion
(anexo 7), los cuales estuvieron relacionados a la recepcibn de materiales
defectuosos, fallas en las maquinas, ejecucion inadecuada de procedimientos y en
general retrasos en la entrega de productos. Para un mejor andlisis de la problematica
se evaluaron las causas en funcion de las 6m mediante el uso del diagrama de
Ishikawa (anexo 8) en el que se registrd un total de 20 causas, las cuales fueron
estudiadas bajo un enfoque cuantitativo a fin de determinar las causas mas
significativas, las cuales fueron: Falta de estandarizacion de procesos, personal no
capacitado, control inadecuado de calidad y falta de mantenimiento, segun la
interpretacion del diagrama de Pareto (anexo 11) estas 4 causas generan el 80% del
problema de baja productividad en la organizacion. En ese sentido, se desarrollo la
estratificacion de causas por macro procesos, en el que se determind que el 55% de
las causas estan relacionadas al macro proceso de calidad (anexo 12), al respecto
Amaya, et al. (2020) refiere que “uno de los principios mas importantes de la gestién
de calidad es la mejora continua de las organizaciones” (p.5), con ello se identifico al
Ciclo de Deming como la herramienta de solucion.

Por lo tanto, se planteé el siguiente problema general: ¢ En qué medida la aplicacion
del Ciclo de Deming mejorara la productividad en la empresa Tato Impresiones SAC,
¢Lima Peru, 2023? Y se plantearon los problemas especificos: ¢ En qué medida la
aplicacion del Ciclo de Deming mejorard la eficacia en la empresa Tato Impresiones
SAC, ¢ Lima Perq, 2023? Y ¢ En qué medida la aplicacién del Ciclo de Deming mejorara
la eficiencia en la empresa Tato Impresiones SAC, ¢ Lima Peru, 2023?

El desarrollo de la presente investigacion tuvo una justificacién practica, ya que segun
Alvarez (2020), se puede dar solucién a los problemas observados durante el proceso
de investigacion mediante la aplicacion de estrategias o herramientas, asi mismo con
ello se pueden mostrar los resultados y su incidencia en otras realidades de la misma
naturaleza de estudio (p.2). En ese sentido, la presente investigacion se justifico a nivel

practico, puesto que buscé dar solucién al problema identificado mediante la ejecucion



de la herramienta Ciclo de Deming para incrementar la productividad de la empresa
en estudio y que este a su vez sirva de antecedente para solucionar realidades
problematicas similares en otras organizaciones.

Justificacion metodoldgica, segin Alvarez (2020), se basa en la descripcion de la
metodologia planteada junto con el desarrollo de nuevos métodos o técnicas cuya
importancia de su ejecucion se centre en la solucion de problemas encontrados (p.3).
En ese marco, el presente estudio se justificé a nivel metodolégico debido a que se
describi6 el procedimiento metodoldgico del ciclo de Deming durante su aplicacién, de
igual manera se propusieron nuevos métodos de trabajo para otorgar solucion al
problema de baja productividad en la empresa de estudio.

Respecto a la justificacion econémica, Hadi et al. (2023) refiere que esta se basa en el
desarrollo de una investigacion que intervenga o repercuta en la reduccion de costos,
incremento de ganancias o0 de manera general en la optimizacion de procesos
empresariales para obtener un beneficio monetario (p.27). Segun lo citado, la presente
investigacion se justifico a nivel econdmico puesto que la ejecucién del ciclo de Deming
permitira solucionar de manera integral los diferentes aspectos intervinientes en el
proceso productivo de la imprenta para evitar los retrasos en la entrega de productos
y con ello la mejora del nivel de la productividad, generando asi una incidencia directa
en la reduccion de costos e incremento de ganancias.

Por lo tanto, el objetivo general de la presente investigacion fue determinar en qué
medida la aplicacion del Ciclo de Deming mejora la productividad en la empresa Tato
Impresiones SAC, Lima Peru, 2023. Y los objetivos especificos fueron: Determinar en
gué medida la aplicacion del Ciclo de Deming mejora la eficacia en la empresa Tato
Impresiones SAC, Lima Peru, 2023. Y determinar en qué medida la aplicacion del Ciclo
de Deming mejora la eficiencia en la empresa Tato Impresiones SAC, Lima Peru, 2023.
Finalmente se formuld la hipétesis general: La aplicacion del Ciclo de Deming mejora
la productividad en la empresa Tato Impresiones SAC, Lima Peru, 2023. De igual
manera se formularon las siguientes hipoétesis especificas: La aplicacion del Ciclo de
Deming mejora la eficacia en la empresa Tato Impresiones SAC, Lima Pera, 2023. Y
la aplicacion del Ciclo de Deming mejora la eficiencia en la empresa Tato Impresiones
SAC, Lima Peru, 2023.



Il. MARCO TEORICO

A continuacién, se presentan los siguientes antecedentes internacionales:

Lathif y Rosalendro (2021). PDCA - Implementation of Eight Steps to Increase
Productivity in the Production of TBR Off-Road Composite Tires. Este articulo fue
elaborado con el objetivo de implementar el ciclo PDCA en 8 pasos para elevar la
productividad de una compafiia manufacturera de neumaticos en Indonesia. Para ello
desarrollaron un estudio de tipo aplicativo, enfoque cuantitativo y disefio experimental,
cuya poblacién y muestra estuvo constituida por las maquinas de produccion a travées
de un muestreo no probabilistico. Los instrumentos empleados para la recopilacion de
datos fueron el diagrama de Pareto, histogramas, diagrama causa efecto y hojas de
verificacion. Luego de la implementacion de la metodologia se obtuvo como resultado
principal el aumento de la productividad en 31.15%. De acuerdo a dicho resultado
concluyeron que la implementacion del ciclo PDCA puede elevar de manera
significativa la productividad del &rea de produccion de llantas compuestas todoterreno
TBR. Por dltimo, el aporte otorgado a la presente investigacion fue la metodologia de
aplicacion del PDCA, asi como la planificacibn e implementacion de acciones

correctivas a través del método 5w+1H.

Rodrigues y Marques (2021). Use of the PDCA cycle to improve quality and increase
productivity in a multinational company in the Industrial Pole of Manaus. El articulo tuvo
el objetivo de ejecutar la herramienta PDCA en las lineas de montaje de motos y
bicicletas de una empresa brasilera. Para ello desarrollaron un estudio de tipo
aplicativo y disefio experimental. La poblacion y muestra estuvo conformada por la
produccion de motos y bicicletas en un lapso de medicion de 6 meses, los cuales
fueron seleccionados mediante el muestreo no probabilistico por conveniencia. Para
la recoleccion de informacién se emplearon como instrumentos el 5W+1H, las hojas
de verificacion, el diagrama de Pareto, la espina de Ishikawa y las fichas de
observacion. El resultado mas resaltante fue el incremento del nivel de la productividad
en 16%. Por lo que establecieron como conclusion que la ejecucion sistematica del

ciclo PDCA eleva los niveles de productividad y calidad. El aporte que brindd la



investigacion radicé en el reconocimiento de los puntos clave en la aplicacion del

PDCA para incorporar nuevas mejoras cada vez que finalice el ciclo.

Ahmad (2020). Implementacion del Método del Ciclo PDCA en Industrias
manufactureras para mejorar la productividad. El articulo fue desarrollado con el
objetivo de implementar el método del ciclo PDCA para acrecentar la productividad de
las industrias, para lo cual desarrollé un estudio de tipo aplicado y enfoque cuantitativo.
La poblacién fue conformada por 30 industrias manufactureras de dispositivos
electrénicos, mientras que la muestra se constituy6é por 10 industrias manufactureras
de Indonesia, elegidas mediante el muestreo probabilistico aleatorio simple, de las
cuales se extrajo la informacién relevante mediante la utilizacién de instrumentos como
la lluvia de ideas, el diagrama 80-20, el arbol de problemas y las hojas de verificacion.
El resultado méas sobresaliente fue el crecimiento del nivel de productividad promedio
de las 10 empresas en 42.7%. Por lo tanto, se concluyé que la ejecucién del método
PDCA aumenta los niveles de productividad de las industrias manufactureras de
Indonesia. El aporte que se extrajo de la investigacion fue la ejecucion de gestiones
preliminares a la aplicacion del PDCA, tales como la conformacion del equipo de

mejora continua y capacitaciones al equipo de trabajo.

Nam, Bastian y Thanh (2020). Application of the PDCA cycle to increase the
productivity and quality of the production of sustainable packaging. El articulo fue
realizado con el objetivo de establecer instrucciones practicas para aplicar el método
PDCA en el proceso de envasado de una compafia viethamita y con ello mejorar los
indicadores de productividad. El tipo de investigacion fue aplicativo, cuya poblacion y
muestra fue la produccion de envases de material reciclado ecolégico, medidos en un
periodo de 9 semanas, para lo cual emplearon un muestreo no probabilistico. Los
principales instrumentos empleados fueron el diagrama causa efecto, la matriz AMFE,
el diagrama de dispersion, el diagrama de Pareto y las hojas de observacion. El
resultado mas importante obtenido fue el crecimiento de la productividad en 20%. Por
ende, establecieron como conclusion que la implementacion de una guia sisteméatica
de la aplicacion del ciclo PDCA contribuye en gran medida en el incremento de la

productividad y calidad de los productos. Por ultimo, el aporte fue la estandarizacion



de nuevos métodos de trabajo para mantener y elevar tanto la calidad del producto

final como la productividad del proceso productivo.

Montesinos et al. (2020). Mejora continua en una empresa en México: Estudio desde
el ciclo Deming. El articulo fue desarrollado con el objetivo de evaluar los resultados
obtenidos en el rendimiento del area de inventarios luego de la ejecucion del Ciclo
Deming en una empresa mexicana. El estudio fue de tipo aplicado, cuya poblacién y
muestra fueron los inventarios de una compafia de almacenamiento y distribucién de
gas, seleccionados bajo un muestreo no probabilistico por conveniencia. Los
instrumentos utilizados fueron herramientas basicas de mejora continua como el
diagrama de Ishikawa, diagrama de Pareto, gréaficos de barras, lluvia de ideas y fichas
de verificacion. Los resultados mas sobresalientes fueron el incremento de la
productividad del area de almacén en 2.6%, 3.09% y 4.4% en los periodos de medicion
de los afios 2016, 2017 y 2018 respectivamente. Por lo que se concluyé que la
ejecucion del Ciclo Deming potencia de manera significativa la productividad del area
de inventarios. El aporte que otorgd el presente estudio se centrd en las herramientas

de calidad utilizadas para la correcta ejecucion del ciclo Deming.

Asimismo, en seguida se muestran los antecedentes nacionales:

Cuadros, Rodriguez y Ledn (2022). PDCA y TPM para incrementar la productividad de
una pyme del rubro farmacéutico. El articulo tuvo como objetivo implementar las
técnicas PDCA y TPM para elevar los niveles de productividad de la compafia
farmacéutica. El tipo de estudio fue aplicado y enfoque cuantitativo. La poblacién y
muestra estuvo constituida por la produccion de pastillas, las cuales fueron
seleccionadas bajo un muestreo no probabilistico por conveniencia. Los instrumentos
empleados fueron el diagrama SIPOC, la matriz AMFE, las tarjetas Kanban, el Poka
Yoke y las fichas de observacioén. El principal resultado obtenido fue el incremento de
la productividad en 52.94%. Por lo tanto, establecieron la siguiente conclusion, se
demostré que la implementacion del PDCA y TPM mejoran de manera sobresaliente

la productividad de una pyme del rubro farmacéutico. El aporte otorgado por la



investigacion fueron los instrumentos utilizados, los cuales permiten dar seguimiento y

controlar la situacion de la empresa durante la ejecucion del ciclo PDCA.

Benites et al. (2021). Application of the PHVA cycle to increase productivity in the
Frescor production area of ARY Servicios Generales. El presente articulo fue realizado
con el objetivo de elevar el nivel de productividad mediante la utilizacion del ciclo
PHVA. El estudio fue de tipo aplicado y disefio experimental. La poblacién de estudio
fueron 120 trabajadores y la muestra estuvo conformada por 60 operarios del area de
produccion, para su eleccion se realizd el muestreo probabilistico aleatorio simple.
Durante la recopilacion de datos se emplearon como instrumentos las fichas técnicas
de observacion y la guia de entrevista. Los principales resultados obtenidos fueron el
incremento de la productividad laboral en 27% y de materia prima en 33%. Por ende,
llegaron a la conclusion de que la aplicacion de ciclo PHVA eleva en gran medida el
nivel de productividad del area de produccion. Finalmente, el aporte otorgado a la
presente tesis radicO en la orientacién respecto a la planificacion, optimizacion, y
estandarizacion de procesos para la mejora de la productividad por medio de la

ejecucion del ciclo de mejora continua de Deming.

Quiroz (2019). Implementaciéon de la Metodologia PHVA para incrementar la
productividad en una empresa de servicios. La tesis fue desarrollada con el objetivo
de implementar la metodologia PHVA a fin de conseguir mejores niveles de
productividad en una compafia de servicios de empaque y paletizado. La metodologia
de investigacion se ejecutd bajo un tipo de estudio aplicado y un nivel explicativo, cuya
poblacién fueron 231 trabajadores y la muestra estuvo conformada por 144
trabajadores del area de operaciones, seleccionados bajo un muestreo no
probabilistico por conveniencia. Los instrumentos empleados fueron la lista de lluvia
de ideas, el diagrama de arbol de problemas, el diagrama causa efecto y el diagrama
80-20. Los resultados mas resaltantes fueron la mejora del nivel de productividad de
servicio de 1.67 a 2.67, el incremento de la eficacia de 72% a 94% vy la eficiencia de
74% a 95%. En ese sentido, concluyeron que la ejecucion de la metodologia PHVA
mejora los niveles de productividad en 60%. El aporte que brindd el estudio fue el

analisis economico del presupuesto para la implementacion de la metodologia PHVA.



Antonio, Nufiez y Gutiérrez (2019). Aplicacion del ciclo Deming para la mejora de la
productividad en una empresa de transportes. El objetivo del articulo fue analizar en
gué medida se eleva el nivel de productividad de los procesos de una compafiia de
transportes a través de la ejecucion del Ciclo Deming. Fue un tipo de estudio aplicativo
y de disefio pre-experimental, cuyos datos fueron recolectados de una poblacién y
muestra conformada por todos los procesos productivos de la empresa de transporte
en un periodo de medicién de 12 meses, para dicha recoleccién se emplearon como
instrumentos el check-list, la espina de Ishikawa, formatos de nivel de ventas y gastos.
Los resultados fueron sobresalientes, ya que se logro elevar la productividad a 1.45%,
lo que representa una variacion positiva de 17.08% respecto indice registrado antes
de la implementacion. Por lo que concluyeron que la ejecucion de la metodologia de
Deming eleva de manera considerable el nivel de productividad. El aporte del articulo
se centrd en los formatos del ciclo PHVA utilizados en la recopilacion de datos debido

a la sencillez y eficacia de su aplicacion.

Castellanos (2019). En su tesis El Ciclo Deming para mejorar la Productividad en los
procesos de una Empresa Textil, tuvo el objetivo de determinar de qué manera el ciclo
Deming incrementa el nivel de productividad de una compafia de servicios textiles. La
investigacion fue de tipo aplicativo y enfoque cuantitativo y disefio experimental. La
poblacién y muestra se encontrd constituida por la produccién durante un periodo de
30 dias antes y después de la ejecucion del ciclo Deming, el muestreo fue de tipo no
probabilistico. Los instrumentos empleados fueron las fichas técnicas de observacion,
para el registro de toma de tiempos y el control de la produccion, asi como el uso de
un cuestionario. El resultado fundamental conseguido fue el aumento de la
productividad de 11.7% a 56.3%, la eficiencia de 37.4% a 84.1% y la eficacia de 31.5%
a 67.4%. Se concluy6 que la implementacién del ciclo Deming incrementa el indice de
productividad en 44.6%. Por ultimo, el aporte que brindo la tesis fue la metodologia de

la investigacion bajo la cual se desarroll6 el estudio.

En seguida se presentan las teorias relacionadas de la variable independiente Ciclo
de Deming. Al respecto Carrera et al. (2019), refiere que el ciclo de Deming o también

denominado ciclo PHVA, es un sistema de gestion de la calidad, cuyo proposito es



optimizar de manera permanente los procesos empresariales, ya que se enfoca en la
planificacion, ejecucion, control y mejora continua (p.37). Quintero, Rodriguez y
Monroy (2021), también mencionan la importancia de incorporar un ciclo de mejora
continua a las operaciones diarias de las organizaciones de bienes y servicios, puesto
gue se encarga del analisis de los procesos productivos a fin de ejecutar adecuaciones
y mitigar errores permanentemente para alcanzar mejores niveles de productividad

(p.6). Estéa conformado por las siguientes etapas:

Planificar, Moyano y Villamil (2021), refiere que esta etapa se encarga de identificar
aguellas actividades o procedimientos que requieren mejoras, mediante la
recaudacion de informacion para el posterior andlisis de las causas que generan la
situacion adversa, con ello gestar un plan de accion con medidas preventivas y
correctivas, asimismo en esta fase se considera la formacion del equipo de trabajo con
el fin de instaurar en ellos la capacidad de comprender y ejecutar las acciones

definidas; de igual manera se proyectan los objetivos que se desean alcanzar (p.5).

Hacer, segun Carrera et al. (2019), en esta fase se pone en practica todas las acciones
planificadas. Se recomienda realizar pruebas piloto de las acciones a implementar y
una vez verificada su eficacia realizarlo a una escala mayor, a fin de mitigar riesgos o

situaciones adversas en el proceso productivo (p.38).

Verificar, segun Avich y Pellicer (2023), esta fase se centra en la evaluacion de la
eficacia de las acciones implementadas, en caso de que el efecto no sea el esperado,
se debera realizar las modificaciones necesarias para alcanzar en lo posible los

objetivos proyectados en la etapa de planificaciéon (p.7).

Actuar, segun Carrera et al. (2019), al finalizar del proceso de implementacion se
procede a realizar un andlisis comparativo del contexto antes y después de la
ejecucion de las acciones planteadas, con ello se evaltan los puntos débiles de la

ejecucion, los cuales seran el foco de atencion durante el siguiente ciclo (p.39).

A continuacién, se presentan las teorias relacionadas de la variable dependiente

Productividad. Segun Franco, Uribe y Agudelo (2021), la productividad se encuentra



relacionada a los resultados obtenidos de un determinado sistema o proceso, por lo
tanto, elevar la productividad es conseguir mejores resultados teniendo en
consideracion los recursos empleados. Es decir, la productividad es la relacién de los
resultados (unidades producidas, productos vendidos, utilidades, otros), respecto a los
recursos utilizados (tiempo atil, horas maquina, n° de trabajadores, otros) (p.5). La
productividad laboral segun Davila et al. (2022), son los resultados alcanzados
producto de un sistema de procesos generados por la mano de obra bajo un entorno
de trabajo. Este tipo de productividad es importante, ya que refleja un alto impacto en

la competitividad empresarial junto al desarrollo econémico de todo un pais (p.4).

La productividad se desglosa en dos componentes: La eficacia que segun Gutiérrez
(2021), es el grado en el que se ejecutan las actividades programadas para alcanzar
los resultados proyectados. Es decir, la eficacia es utilizar los recursos para cumplir
con los objetivos propuestos. Mientras que la eficiencia, es conseguir los objetivos
trazados mediante la optimizacién de recursos, evitando el desperdicio de los mismos.
Por lo general, la eficiencia esta relacionada a la optimizacion del tiempo, evitando su
desperdicio por paradas de equipos, falta de materiales, reparaciones, retrasos en

abastecimiento y 6rdenes de pedido, entre otros (p.22).
En el enfoque conceptual se definen los términos relevantes del estudio:

Diagrama de Pareto, es una herramienta grafica basada en el principio 80-20, el cual

clasifica aspectos que generan una problematica (Meraz, 2021, p.9).

Estandarizacion, Maldonado (2021) es el establecimiento de un conjunto de

procedimientos normalizados a fin de optimizar la realizacion de una actividad (p.9)

Gestion, segun Erazo y Salguero (2021), es el conjunto de operaciones que se

ejecutan para administrar o dirigir una organizacion (p.8).

Plan de mejora, Deming (1986, p. 13), son actividades o medidas de cambio frente a

procesos susceptibles a mejoras para elevar el rendimiento de una organizacion.

Proceso, secuencia de procedimientos para realizar una actividad (Reyes, 2020, p.9).
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METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

Tipo de investigacién

Las investigaciones de tipo aplicada, segun Guevara, Verdesoto y Castro (2020),
son aquellas que se apoyan en la investigacion basica, puesto que se encargan de
la resolucién de problemas mediante la ejecucién de las teorias existentes sobre un
determinado tema, cuyo propdsito adicional es adquirir nuevos conocimientos
derivados de la ejecucion de herramientas de solucién de problemas (p.10). En ese
sentido, la presente investigacion fue de tipo aplicada debido a que se ejecutaron
las teorias existentes sobre la metodologia del ciclo de Deming, a fin de aumentar

los niveles de productividad de la empresa Tato Impresiones S.A.C.

Disefio de investigacion

El disefio de investigacion experimental segun Ramos (2021), se caracteriza por
manipular de manera intencional la variable independiente, para posteriormente
analizar los efectos que se generan en la variable dependiente. Existen dos sub-
disefios, los cuales son los estudios pre-experimentales y los estudios cuasi-

experimentales (p.3).

El sub-disefio pre-experimental, es aquella investigacion que trabaja con un solo
nivel, es decir Gnicamente con un grupo experimental, la ventaja de este sub-disefio
radica en la evaluacion de la variable dependiente en dos momentos diferentes, es
decir antes (pre-test) y después (post-test) de la aplicacion del estimulo a la variable
independiente (Ramos, 2021, p.4). En ese marco, la presente investigacion fue de
disefio experimental y sub-disefio pre-experimental, debido a que se realiz6 la
medicidn de la productividad antes y después de la aplicacion del ciclo de Deming,

a fin de determinar el porcentaje de mejora que se obtiene luego de la ejecucion del
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estimulo, a continuacion, en la figura 1 se muestra la representacion grafica de un

estudio pre-experimental:

O1 X 02
e oee—— | | |
Medicion pre-test Variable Medicion post-test

independiente

Figura 1. Disefio de investigacién pre-experimental

Fuente: Adaptaciéon de Ramos, 2021

Enfoque de investigacion

El enfoque cuantitativo, segin Sanchez (2019) es aquel estudio que trabaja con
fendmenos medibles mediante el uso de técnicas estadisticas para el analisis de los
datos recolectados, cuyo fin mas sobresaliente se basa en describir, explicar, predecir
y fundamentar las conclusiones a través de la utilizacion rigurosa de la métrica o la

cuantificacion (p.6).

En relacion con citado, la presente tesis tuvo un enfoque cuantitativo debido a que se
realizo la recopilacion de datos de la eficiencia, eficacia y productividad de la unidad
de andlisis, los cuales posteriormente fueron medidos y analizados empleando

herramientas de la estadistica descriptiva e inferencial.

Nivel de investigacion

El nivel de investigacion presenta diversos alcances que van desde la exploracion,
descripcion, correlacion hasta alcanzar el nivel explicativo. En este contexto el estudio
de nivel explicativo, segun Galarza (2020), como su nombre bien lo menciona es la

investigacion cuyo proposito es explicar determinados fendmenos. Para el caso de
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estudios experimentales en los que se realiza la manipulacion intencional de la variable
independiente, una investigacion explicativa requiere del planteamiento de hipétesis
para su posterior comprobacion, a fin de explicar los elementos de causa y efecto de

los fenbmenos de interés del estudio (p.3).

Por lo tanto, la presente investigacion fue de nivel explicativo, ya que se analizaron a
detalle las causas de la baja productividad de la empresa Tato Impresiones S.A.C.,
mediante el uso de diagramas de Ishikawa y Pareto, ademas se recolectaron datos de
los niveles de productividad antes y después de la implementacién del ciclo de Deming,
con los cuales se pudo verificar las hipotesis planteadas y explicar el efecto de la

ejecucion de dicha herramienta en la variable dependiente.

3.2. Variables y operacionalizacion

Variable independiente: Ciclo de Deming

Definicion conceptual

Al respecto Carrera et al. (2019), refiere que el ciclo de Deming o también denominado
ciclo PHVA, es un sistema de gestion de la calidad cuyo propdsito es optimizar de
manera permanente los procesos empresariales, el cual puede ser desarrollado en
cualquier etapa del proceso productivo, ya que se enfoca en la planificacion, ejecucion,

control y mejora continua de las operaciones (p.37).

Definicion operacional

El ciclo de Deming es una herramienta de mejora continua que se encuentra
conformada por cuatro dimensiones, los cuales son planificar, hacer, verificar y actuar,
cuya medicion se realizé a través de indicadores de cumplimiento en cada etapa de

ejecucion.
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1ra dimensién: Planificar

Es la etapa encargada de identificar aquellas actividades o procedimientos que
requieren mejoras, mediante la recaudaciéon de informacion para el posterior andlisis
de las causas que generan la situacion adversa, con ello gestar un plan de accion con
medidas preventivas y correctivas, asimismo en esta fase se considera la formacion al
equipo de trabajo con el fin de instaurar en ellos la capacidad de comprender y ejecutar
las acciones definidas; de igual manera se proyectan los objetivos que se desean
alcanzar (Moyano y Villamil, 2021, p.5). Esta dimension fue medida a través del
indicador porcentaje de actividades planificadas (% AP), cuya férmula se muestra a

continuacion:

N° de actividades planificadas
%

% AP = 100

N° de actividades propuestas
2da dimension: Hacer

Segun Carrera et al. (2019), en esta fase se pone en préactica todas las acciones
planificadas. Se recomienda realizar pruebas piloto de las acciones a implementar y
una vez verificada su eficacia realizarlo a una escala mayor, a fin de mitigar riesgos o
situaciones adversas en el proceso productivo (p.38). Esta dimension fue medida a
través del indicador porcentaje de actividades ejecutadas (% AE), cuya férmula se

muestra a continuacion:

% AE N° de actividades ejecutadas 100
= *
° N° de actividades planificadas

3radimension: Verificar

Verificar, segun Avich y Pellicer (2023), esta fase se centra en la evaluacion de la
eficacia de las acciones implementadas, en caso de que el efecto no sea el esperado,
se debera realizar las modificaciones necesarias para alcanzar en lo posible los
objetivos proyectados en la etapa de planificacion (p.7). Esta dimension fue medida a
través del indicador porcentaje de objetivos alcanzados (%0A), representado por la

formula se muestra a continuacion:
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Objetivos alcanzados

% 0A = 100

Objetivos proyectados i
4ta dimension: Actuar

Actuar, segun Carrera et al. (2019), al finalizar del proceso de implementacion se
procede a realizar un analisis comparativo del contexto antes y después de la
ejecucion de las acciones planteadas, con ello se evallan los puntos débiles de la
ejecucion, los cuales seran el foco de atencion durante el siguiente ciclo (p.39). Esta
dimension fue medida a través del porcentaje de mejora (% MJ), representado por la

férmula que se muestra a continuacion:

Problemas solucionados

% M] = 100

= %
Problemas identificados

Escala de medicién: Razoén

Variable dependiente: Productividad

Definicion conceptual

Segun Franco, Uribe y Agudelo (2021), la productividad se encuentra relacionada a
los resultados obtenidos de un determinado sistema o proceso, por lo tanto, elevar la
productividad es conseguir mejores resultados teniendo en consideracion los recursos
empleados. Es decir, la productividad es la relacion de los resultados (unidades
producidas, productos vendidos, utilidades, otros), respecto a los recursos utilizados

(tiempo util, horas maquina, n° de trabajadores, otros) (p.5).
Definiciéon operacional

La productividad se desglosa en dos elementos medibles representados por las
dimensiones de eficacia y eficiencia, los cuales fueron medidos a través de las fichas

de recoleccion de datos.
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1ra dimensién eficacia

La eficacia segun Gutiérrez (2021), es el grado en el que se ejecutan las actividades
programadas para alcanzar los resultados proyectados. Es decir, la eficacia es utilizar
los recursos para cumplir con los objetivos propuestos (p.22). Esta dimension fue
medida a través del indicador porcentaje de cumplimiento de servicios (%CS),

representado por la formula que se muestra a continuacion:

%CS N° de Servicios cumplidos 100
= *
° N° de Servicios solicitados

2da dimensién: Eficiencia

La eficiencia segun Gutiérrez (2021), es conseguir los objetivos trazados mediante la
optimizacién de recursos, evitando el desperdicio de los mismos. Por lo general, la
eficiencia esta relacionada a la optimizacién del tiempo, evitando su desperdicio por
paradas de equipos, falta de materiales, reparaciones, retrasos en abastecimiento y
ordenes de pedido, entre otros (p.22). Esta dimensién fue medida a través del
indicador porcentaje de tiempo util (%TU), representado por la férmula que se muestra
a continuacion:

Timpo util

%TU = 100

Tiempo total empleado i

Escala de medicion: Razoén

3.3. Poblacion, muestra, muestreo y unidad de analisis

3.3.1. Poblacion

La poblacion es la totalidad de un conjunto de elementos de los cuales se extrae la
informacion que el investigador requiere para su estudio, estos deben presentar

caracteristicas especificas en comdn sobre las cuales posteriormente se realizaran

inferencias. El tamafio de la poblacién puede ser pequefia o grande, esto depende de
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los objetivos que se pretendan alcanzar con la investigacion (Hadi et al., 2023, p.70).
En ese marco, para la presente investigacion la poblacion estuvo conformada por los

servicios de impresion solicitados en la empresa Tato Impresiones S.A.C.

Criterios de inclusion: Se estudiaron unicamente los servicios de impresion ya sean de

folletos, calendarios, gigantografias, elaboracion de libros, agendas, cajas y tapas.

Criterios de exclusién: No se consideraron los servicios de ventas de articulos de

oficina, Utiles escolares o productos de cotillon.

3.3.2. Muestra

La muestra es el conjunto de elementos seleccionados de la poblacion, la cual se
caracteriza por representar a la totalidad de la poblacion, de los elementos que la
componen se extraen los datos para la investigacion, cuyos resultados que se
obtengan son utiles para efectuar inferencias respecto a la poblacién de estudio. La
muestra debe ser especifica, definida, accesible, representativa y estable, a fin de que

los resultados sean significativos estadisticamente (Condori, 2020, p.3).

Por lo tanto, para la presente investigacion la muestra fue igual a la poblacion, es decir
estuvo conformada por los servicios de impresion solicitados en la empresa Tato
Impresiones S.A.C. en un periodo de medicion de 2 meses (1 mes de medicion pre-

test y 1 mes de medicion post-test).

3.3.3. Muestreo

El muestreo segun Hernandez (2021), es la técnica empleada en una investigacion
para seleccionar un grupo de elementos representativos de la poblacion, de los cuales
de extraera la informacién, es decir el muestreo es la técnica para seleccionar la
muestra. El muestreo mediante el célculo estadistico del nUmero de elementos de la

muestra se lleva a cabo cuando la poblacién es extensa, en el caso contrario de que
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la poblacién sea pequefia no se requiere realizar el muestreo probabilistico, pues la

cantidad de la poblacién es igual a la cantidad de elementos de la muestra (p.2).

El muestreo no probabilistico por conveniencia se utiliza cuando la poblacion es
pequefa y se basa en la seleccion de elementos que seran observados en funcién al
criterio elegido por el investigador (Hernandez, 2021, p.3). Para el presente estudio se
empleé un muestreo de tipo no probabilistico por conveniencia, puesto que los
elementos de la poblacién fueron iguales a la muestra por criterios de factibilidad de

acceso a la informacién de los investigadores.

3.3.4. Unidad de analisis

La unidad de andlisis segun Tunal (2021), es el elemento individual de la muestra,
también denominado objeto de estudio del cual se extraen los datos para su posterior
analisis (p.18). En el presente estudio la unidad de analisis fue la solicitud de un

servicio de impresién en la empresa Tato Impresiones S.A.C.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

3.4.1. Técnica

La técnica de la observacién, segun Cisneros et al. (2022) es la técnica mas utilizada
dentro del campo de la investigacion cientifica para la recopilacion de informacion. La
finalidad de esta técnica es conseguir informacién objetiva y veras sobre el problema
de investigacion a través de diversos medios de recoleccion de datos tales como
grabaciones, notas, entrevistas, fotografias, entre otros (p.8). En ese sentido, la
presente investigacion utilizé la técnica de la observacion experimental, debido a que
los investigadores recolectaron informacion para la medicion de la productividad a
través de la observacion directa de la poblacion de estudio, correspondiente a los

servicios de impresion solicitados en la empresa Tato Impresiones. S.A.C.
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3.4.2. Instrumentos

Segun De La Lama (2021), el instrumento de una investigacion es aquel medio
material a través del cual se recopila la informacion de la problemética encontrada, es
decir es el recurso material que utiliza el investigador para extraer y analizar los
fendmenos ocurridos en un determinado contexto de estudio (p.20). Segun lo
mencionado, para la medicion de la variable dependiente del presente estudio se
emple6 como instrumento de recopilacion de datos la ficha de observacion (ver anexo
3), mediante el cual se extrajo la informacion de los niveles de eficacia eficiencia y
productividad de cada servicio de impresion realizado por la empresa Tato Impresiones
S.AC.

3.4.3. Validez

Al respecto Lépez (2019), refiere que la validez es la eficacia del instrumento de
recopilacion de datos, es decir es el grado en el que instrumento es capaz de medir lo
gue se pretende medir para alcanzar los objetivos planteados en la investigacion (p.3).
Asimismo, segun Nufiez, Mercado y Gardufio (2021) la validez de contenido es el tipo
gue se establece en el disefio de un juicio de expertos para la evaluacion del
instrumento de investigacion, a fin de que con sus amplios conocimientos en un
determinado tema puedan corroborar que el instrumento realmente va a cumplir el

objetivo para el cual fue creado (p.2).

En relacion a lo mencionado para la presente investigacion la validez de los
instrumentos fue determinada por la validez de contenido del juicio de expertos de tres
ingenieros industriales con amplia experiencia en metodologias de gestion aplicadas
a las organizaciones tales como el ciclo de Deming, quienes evaluaron la pertinencia,
relevancia y claridad de las variables, dimensiones e indicadores del estudio y

corroboraron la suficiencia del instrumento de medicion.
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3.4.4. Confiabilidad

Segun Borjas (2021), la confiabilidad de un instrumento de recoleccion de informacion
es la estabilidad y eliminaciéon de los riesgos de variacién de los datos recopilados en
los diferentes momentos de su aplicacion (p.10). En ese sentido, para el presente
estudio la confiabilidad del instrumento fue verificado mediante la evaluacion
estadistica del Test-Retest, en el que el instrumento fue evaluado a través de una
prueba piloto en dos momentos diferentes, con el fin de que produzca resultados
similares en ambos momentos de medicién y de acuerdo a ello determinar el nivel de

confiabilidad que posee.

Tabla 1. Interpretacion de resultados de la prueba de confiabilidad Test-Retest

Valor 1 0.81- 0.61- 0.41- 0.21- | 0.01- 0
0.99 0.88 0.60 0.40 0.20

Interpretacion . .
Medio- Medio-
dela Perfecta| Alta aelt::\O Media bea.(ljo Baja | Nula
confiabilidad !
Fuente: Borjas (2021)

Como se puede visualizar en la tabla N° 1, mientras los resultados de la evaluacion
estadistica se acerquen mas a la unidad, se puede interpretar que el instrumento tiene

un alto grado de confiabilidad.

3.5. Procedimientos

Generalidades de la empresa

La empresa con razoén social Tato Impresiones S.A.C. y RUC 20543431240, es una
organizacion dedicada al rubro de impresiones digitales, cuenta con un total de 10
colaboradores. Asi como con una amplia experiencia para atender cualquier solicitud
de servicios de impresion digital en diversos materiales, ademas de otros trabajos con

garantia de satisfaccion de sus clientes.
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Localizacién

La empresa en estudio se encuentra ubicada con domicilio fiscal en JR. Inti Raymi Nro.
123 Urb. Tahuantinsuyo, Independencia, Lima.

| v Alameda Los Incas
i Podologia Keryna
o LATINCABLE - 9 - ; )
@ 2 l?: Oficina Independencia Biosegurigaticeigen
3 5 =3 URA
- w A o
=z = ] TAHUANTINSUYO
D, = ] haun e Inti Raymi
= % Radiadores Chavez S talmente
2 oral ¢
¥: P
2 \3 \
o 2
E) c "
E . am? Servitecpro
@ Hostal Yurko E) Quiry = g
o
2.
2 Corporacién GEN S.A
Q Antique SkateShop - QIoIECLY Sy
z
igre - 9 Inti Raymi
= Escuela de \{Upa\'\ﬂ\-‘
% Conductores AutoLider L\aq\.\e
i z
P4 it 3
Z % te Y que yupa™® C
A c laha Barber Shop "Pasion” v b
-
P B
5] i Barber shop kale
\
3 \%
e
O e wod® De La Concha De Sul
. De La Concha De Sullan
< % “‘Naﬂ(\u\ Warisco —4
3 L\DQUE' Restaurant ' La Cabafia gincht RO
Figura 2. Ubicacién de la empresa Tato Impresiones S.A.C.
Fuente: Google maps

Mision

“Somos una organizacion dedicada a otorgar servicios de impresion que busca

satisfacer las necesidades de nuestros clientes ofreciéndoles productos gréaficos y
Visién

publicitarios con los mayores estandares de calidad, para ello contamos con un equipo
de trabajo capacitado y con garantia en todos los servicios realizados”.

“Ser una organizacién reconocida a nivel nacional como una de las mejores imprentas,
con el firme compromiso de siempre brindar diversos productos y servicios de calidad

con una asesoria personalizada en las diferentes etapas del proceso productivo gréafico
para suplir las necesidades y expectativas de nuestros clientes”.
Valores corporativos
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La empresa Tato Impresiones S.A.C. pone en practica los siguientes valores para su
crecimiento empresarial:

% Respeto

s Compromiso

% Calidad

% Creacion de valor

% Orientacion al cliente

« Trabajo en equipo

Organigrama organizacional

Gerente General

——————— Asistente
. , Area de Area ]
Area de almacén |—-— . . . Area de ventas
operaciones administrativa
Encargado de . L. Asistente
g 3 — Equipo técnico — L . — Vendedores
almacén administrativo

Figura 3. Organigrama organizacional de la empresa Tato Impresiones S.A.C.

La figura 3, muestra la estructura interna de la empresa Tato impresiones S.A.C, en la
gue se puede apreciar que la gerencia general dirige cuatro areas de trabajo las cuales
son: Almacén, cuyo encargado realiza las actividades de recepcion, almacenamiento
y distribucién de los materiales de la imprenta. Operaciones, el equipo técnico se
encarga del desarrollo del proceso productivo de impresion, asi como del
mantenimiento de las maquinas. Administracion, el personal se encarga del proceso

de compras, contabilidad, gestion de documentos, planillas y recursos humanos.

22



Finalmente, el area de ventas se encarga de elaboracién de cotizaciones, facturacion,

cobranza, atencioén, recepcion y despacho de los requerimientos del cliente.
Servicios

La empresa Tato Impresiones S.A.C, ofrece una amplia gama de servicios de

impresion integral, los cuales se dividen en los grupos detallados a continuacion:
Impresion gréfica

Estos productos se elaboran en tamafios adaptables a diversos formatos requeridos

por los clientes, los cuales son:

+» Cuadernos
+ Calendarios
+» Folletos

«» Libros

% Folders

% Agendas

« Formularios

(partida médica)

Figura 4. Productos de impresién grafica

Empaques

La empresa Tato Impresiones S.A.C, ofrece una variedad de empaques en diferentes

disenos, los cuales son:

% Cajas de pizza
% Cajas de polleria
< Tapas de chip

« Cajas de regalo

+ Cajas sorpresa

+ Bolsas \J,

Figura 5. Productos de empaques
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Productos a gran formato

La empresa Tato Impresiones S.A.C, ofrece productos a gran escala, tales como:

X/
L X4

X/
L X4

o0

Banners
Pancartas
Gigantografias
Letreros

Otros productos publicitarios

. Qfertas

oSt

\
% |
.
28\
2 |

Figura 6. Productos a gran formato

Otros

Asimismo, la empresa ofrece los siguientes productos y servicios:

X/
L X4

Utiles escolares

Productos de cotillon (pifiateria)
Utiles de oficina

Escaneos

Anillados

Plastificados

Papeleria (papel lustre, papel de

regalo, papel cometa, iluminado).

Figura 7. Otros productos y servicios

Maquinaria y equipos

La empresa Tato Impresiones S.A.C. cuenta con las siguientes maquinas y equipos

para el proceso de produccion de impresiones digitales.

Tabla 2. Maquinarias y equipos que intervienen en el proceso productivo

ftem Maquinaria o equipo

Proceso llustracion
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1 Impresoras Heidelberg

Prensa

2 Guillotina automética Post-prensa
3 Plotter Pre-prensa
4 Computadora Pre-prensa

Perforadora de

planchas Heidelberg

Post-prensa

6 CTP Screen

Pre-prensa

Fuente: Elaboracion propia

Mapa de procesos

En seguida se muestra el mapa de procesos de la imprenta Tato Impresiones S.A.C.
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PROCESOS ESTRATEGICOS

Planeacion

. Control de gestion
organizacional

!

PROCESOS CLAVE

= | - - | -
1

PROCESOS DE SOPORTE

SATISFACCION DEL CLIENTE

Compras Ventas Acabados

REQUERIMIENTOS Y NECESIDADES DEL CLIENTE

Almacén Facturacion

Mantenimiento Cobranzas RR.HH

Figura 8. Mapa de procesos de la empresa Tato Impresiones S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia

La figura 8, muestra la planificacion de los flujos de trabajo que maneja la empresa de
estudio mediante la interrelacion de los procesos estratégicos, procesos clave y los

procesos de soporte, los cuales son detallados a continuacion:

% Los procesos estratégicos: Se encuentra conformados por la planeacién
organizacional, el cual se encarga de instaurar objetivos empresariales y
evaluar los resultados de las demas areas. Asimismo, se encuentra el control
de gestion, cuyo proposito es dar seguimiento y alertar a las otras areas cuando

estas no estén alcanzando los objetivos proyectados.
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% Los procesos clave: Son los procesos fundamentales del giro del negocio, el
cual inicia con la recepcion del requerimiento del cliente, el desarrollo de los
procesos de pre-prensa, prensa/impresion y post-prensa para finalmente

cumplir con el servicio solicitado y satisfacer las necesidades del cliente.

X/
X4

% Los procesos de soporte: Se encuentran conformados por los procesos de
compras de materiales de la imprenta, ventas de servicios de impresion,
acabados (anillados, perforados, plastificados, encuadernado, troquelado,
otros), almacén (recepcion, almacenamiento y despacho de materiales),
mantenimiento (preventivo y correctivo de maquinas y equipos), facturacion
(emision y gestibn de comprobantes de venta) y cobranza de cuentas

pendientes, dichos procesos enfatizan su labor de apoyo a los procesos clave.

Proceso productivo de la organizacion

El &rea productiva de la empresa centra sus actividades en tres procesos principales

los cuales se presentan en seguida:

% Proceso de pre-prensa
Se desarrollan un conjunto de fases o procesos de trabajo basados en la
creacion de archivos digitales para su posterior impresion, los cuales
constituyen la base para generar las planchas de impresion. Asimismo, se

encuentra conformada por los siguientes subprocesos:
Recepcion y verificacion de productos digitales:
Se encarga de la recepcion del arte digitalizada entregado por el cliente, los

cuales pueden ser ilustraciones, gréaficos, fotografias, textos, disefio, otros.

Revision, edicion y ajuste:



X/
L X4

En esta etapa se prepara el archivo recibido en funcion de las especificaciones
gue otorgue el cliente a través del uso de programas de edicion grafica y disefio
digital como Adobe Photoshop, lllustrator, Indesign, Corel Draw, entre otros,
asimismo se realizan las modificaciones necesarias del archivo, revision del
papel y colores para obtener una impresion de calidad optimizando los recursos

de la mejor manera.

Validacién de la forma impresora
En esta fase se realizan las técnicas de quemado y picado de placas, se
encarga de determinar el modelo con el que se van a manejar las artes, a fin de

realizar la separacion del color en las planchas.

Proceso de prensa

En esta fase se reproducen los documentos digitales sobre el papel a través de
la aplicacion de una tinta sobre una placa, esta placa toma la tinta de las zonas
gue repelen el agua y el resto de la placa se moja para que repele la tinta. Este
proceso se basa en la transferencia de la imagen por presion a una matilla para
posteriormente realizar la transferencia al papel, es decir placa hacia mantilla y

mantilla hacia papel.

Proceso de post-prensa

Este proceso esta conformado por actividades de acabado, tales como el corte,
plastificado, anillado, encuadernado, escarchado, perforado, troquelado,
engomado, embutido, entre otros. En seguida se muestra el diagrama de
operaciones del proceso productivo de las etapas de: Pre-prensa, prensa y

post-prensa.

Diagrama de operaciones del proceso (DOP) de pre-prensa
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE PRE-PRENSA

Diagrama N°: 01 Hoja: 01 Version: 001

Area: Produccidn

Método: Actual (x ) Propuesto ()

Empresa: Tato Impresiones S.A.C.
Proceso: Pre-prensa

Elaborado por: Bazan Rodriguez
Pamela y Romero Pérez John

Placas Pedido del cliente
1 Recepcién de arte
digitalizado
1

Verificacion de artes

1 Revision, edicion y ajuste
de archivos

Imposicién de paginas

Ripeado

Quemado de placas

Picado de placas

é)
C
@ Acomodar placas
é
)

Placas a prensa

Simbolo | ~ N°
O 6
[] 1
() 1
Total 8

Figura 9. Diagrama de operaciones del proceso de pre-prensa

Diagrama de operaciones del proceso (DOP) de prensa
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE PRENSA
Versién: 001

Diagrama N°: 02

Hoja: 01

Area: Produccion

Método: Actual (x ) Propuesto ()

Empresa: Tato Impresiones S.A.C.

Proceso: Prensa

Pérez John

Elaborado por: Bazan Rodriguez Pamela y Romero

TintaZ Tinta Y Tinta X

Papel

Placas Pedido del cliente

Verificar las
especificaciones

®_H

oro

Simbolo N°

O 8

[] 3

ZE
] ¢
N

Total 12

(D)
N

‘ .

O-GO

Limpiar el drea de
impresion

Ubicacién de arte

Cargar colores a emplear

Inspeccionar la tonalidad
del color

Acomodar papel

Programar la cantidad de
impresiones

Ejecutar 1ra pasada

Ejecutar 2da pasada

Ejecutar 3ra pasada

Verificar las
especificaciones de la
impresion

Desmontar

F

Producto impreso

Figura 10. Diagrama de operaciones del proceso de prensa

Diagrama de operaciones del proceso (DOP) de post-prensa (corte)
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE POST-PRENSA

Diagrama N°: 03 Hoja: 01 Versiéon: 001
Area: Produccién Método: Actual (x ) Propuesto ()
Empresa: Tato Impresiones S.A.C. Elaborado por: Bazdn Rodriguez
Proceso: Post-prensa (Corte) Pamela y Romero Pérez John
Cuchillas Producto impreso
3 Verificar filo ?) Separar la cantidad a
cortar
Acomodar cuchillas en la
guillotina
1 Revisar que las cuchillas
estén aseguradas
/1 . .
Graduar dimensiones
Cortar
Simbolo N°
O | 3
) Verificar especificaciones
I:I 3 de corte
[~ N
(J | 1
Total 7 Producto cortado

Figura 11. Diagrama de operaciones del proceso post-prensa (corte)

Diagrama de operaciones del proceso (DOP) de post-prensa (plastificado)
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE POST-PRENSA

Diagrama N°: 04 Hoja: 01

Version: 001

Area: Produccion

Método: Actual (x ) Propuesto ()

Empresa: Tato Impresiones S.A.C.

Elaborado por: Bazan Rodriguez

Proceso: Post-prensa (Plastificado)

Pamela y Romero Pérez John

Simbolo N°
O 3
[ ] 3

Plastico Producto impreso
3 Verificar Separar la cantidad a
especificaciones plastificar
Introducir el plastico
|
1 Inspeccionar el plastico en

la maquina

Graduar el plastico sobre la
hoja

Plastificar los productos
impresos

HOE

Verificar especificaciones
de plastificado

Ve ~N
N 1
Total 7

Producto plastificado

Figura 12. Diagrama de operaciones del proceso post-prensa (plastificado)

Medicion pre-test
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Se realiz6 la medicién pre-test de la productividad, eficacia y eficiencia de la empresa
Tato Impresiones S.A.C., en funcidén del nUmero de servicios solicitados, el numero de
servicios cumplidos y el numero de servicios entregados a tiempo durante el mes de

julio del presente afio 2023.

Tabla 3. Prueba pre-test de la productividad de la empresa Tato Impresiones S.A.C.

FICHA DE OBSERVACION

. Bazan Rodriguez, Pamela Yanire Pre-test (X)

Elaborado por:

Periodo | Post-test ()

Dimensidn Descripcion Indicador Formula

. Romero Pérez, John Rogelio

Empresa: Tato Impresiones S.A.C.

- Porcentaje de cumplimiento de EO=NSC/NSS
Eficacia El grado en que se logran los objetivos servicios (%CS) (%)
El logro de objetivos mediante el uso E1=TU/TTE

Porcentaje de tiempo util (%TU)

adecuado de recursos (%)

La relacion que existe entre la eficacia y

Productividad R
la eficiencia.

indice de productividad (IP) IP= EO*E1

Eficiencia
No

N° servjcios servicios Tigmpo Tiempo total . R N
Fecha cuzp\lglg)os solicitados ug;\lo(;l'aL)J) (‘I?PEp;l?r?gr%) Eficacia Eficiencia Productividad
(NSS)

01/07/2023 3 3 2 3 1.0000 0.6667 0.6667
03/07/2023 3 4 3 3 0.7500 1.0000 0.7500
04/07/2023 4 5 3 4 0.8000 | 0.7500 0.6000
05/07/2023 3 3 2 3 1.0000 | 0.6667 0.6667
06/07/2023 3 3 2 3 1.0000 | 0.6667 0.6667
07/07/2023 4 4 3 4 1.0000 | 0.7500 0.7500
08/07/2023 3 3 3 3 1.0000 1.0000 1.0000
10/07/2023 4 4 3 4 1.0000 | 0.7500 0.7500
11/07/2023 4 5 3 4 0.8000 | 0.7500 0.6000
12/07/2023 3 4 3 3 0.7500 1.0000 0.7500
13/07/2023 2 3 1 2 0.6667 0.5000 0.3333
14/07/2023 4 4 3 4 1.0000 0.7500 0.7500
15/07/2023 2 2 1 2 1.0000 0.5000 0.5000
17/07/2023 3 4 1 3 0.7500 0.3333 0.2500
18/07/2023 2 3 2 2 0.6667 1.0000 0.6667
19/07/2023 1 3 1 1 0.3333 1.0000 0.3333
20/07/2023 3 4 3 3 0.7500 1.0000 0.7500
21/07/2023 3 3 3 3 1.0000 1.0000 1.0000
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22/07/2023 5 5 5 5 1.0000 1.0000 1.0000
24/07/2023 3 4 3 3 0.7500 1.0000 0.7500
25/07/2023 3 3 3 3 1.0000 1.0000 1.0000
26/07/2023 2 2 2 2 1.0000 1.0000 1.0000
27/07/2023 3 4 3 3 0.7500 1.0000 0.7500
28/07/2023 3 3 3 3 1.0000 1.0000 1.0000
29/07/2023 2 2 2 2 1.0000 1.0000 1.0000
31/07/2023 3 4 3 3 0.7500 1.0000 0.7500
‘ Total 78 91 66 78 85.71%  84.62% 72.53%

Fuente: Elaboracién propia
Eficacia: Porcentaje de cumplimiento de servicios (%CS):

%CS N°Servicios Cumplidos 100 78 100 = 85.71%
= * = — % =
0 N°Servicios Solicitados 91 70

Eficiencia: Porcentaje de tiempo util (%TU):

Tiempo til 66
%TU = — * 100 = == * 100 = 84.62%
Tiempo total empleado 78

Productividad: indice de productividad pre-test:
Productividad = Eficacia * Eficiencia

Productividad = 85.71% * 84.62% = 72.53%

En la tabla 3, se puede visualizar que la empresa en estudio actualmente presenta un
nivel de eficacia de 85.71%, puesto que de un total de 91 servicios solicitados en el
mes de julio solo alcanzé a cumplir 78 de ellos. Por otro lado, presenté un nivel de
eficiencia de 84.62%, ya que de un total de 78 horas empleadas solo 66 horas fueron
utiles, es decir, hubo un desperdicio de tiempo por paradas de maquinas, materiales
defectuosos, programacion, entre otros. En ese sentido la productividad obtenida para
el periodo de medicioén pre-test fue de 72.53%. Con este indicador queda en evidencia
gue la empresa necesita incrementar su nivel de productividad, motivo por el cual se

propone la aplicacion del ciclo de Deming como herramienta de solucién ante dicho

problema.
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Planteamiento de la propuesta de mejora
Etapa 1: Aspectos iniciales
a) Reunidn con lagerencia

El primer aspecto a considerar dentro de la etapa preliminar es llevar a efecto una
junta con la gerencia, a fin informar sobre el contexto problematico de la
productividad actual en la empresa y explicar el plan de mejora propuesto respecto
a la implementacién de la metodologia Ciclo Deming, con el objetivo de conseguir
la carta de autorizacién tanto para la recoleccion de datos del estudio como para
la ejecucion de la propuesta, de igual forma solicitar el compromiso de la gerencia
para otorgar las facilidades y el apoyo correspondiente durante todo el proceso de

implementacion.
b) Conformacién del equipo de trabajo

Posteriormente se seleccionara un equipo de tres colaboradores denominado
“‘comisién Ciclo Deming”, los cuales se encargaran de brindar apoyo directo y
seguimiento en la ejecucion de actividades de la implementacién, para asegurar
gue la metodologia se lleve a cabo de manera idonea. Este equipo sera
conformado por el lider, el coordinador y el auditor, cuyas responsabilidades se

detallan en seguida:

e Lider: Dirigir y coordinar las actividades programadas en el plan “Ciclo
Deming”, sensibilizar y motivar al personal, organizar reuniones para dar
seguimiento al proceso de implementacion, fomentar el compromiso e
involucramiento de los trabajadores.

e Coordinador: Prestar apoyo al lider a través de la organizacion de las
actividades programadas en el plan de implementacion, convocar a
reuniones, establecer acuerdos con el personal de la empresa.

e Auditor: Dar seguimiento y control a las actividades ejecutadas, ejecutar
auditorias internas durante el desarrollo de la etapa de verificacion e

identificar las oportunidades de mejora.



c) Reunion de sensibilizacion al personal

Se realizara una capacitacion de 2 horas, en la que se explicara la realidad
problematica actual de la empresa respecto al nivel de productividad, asi como las
generalidades de la propuesta de solucion “Ciclo Deming”, las etapas que lo
componen, los beneficios y las mejoras que se obtendran con su ejecucion.
Asimismo, se dara a conocer el plan de implementacion y se explicara el periodo
de ejecucion de cada actividad establecida a través de un cronograma. Por ultimo,
se presentara al equipo de trabajo denominado “comisién Ciclo Deming” y se les
explicard las funciones que cada integrante debera cumplir. Para ejecutar dicha
capacitacion, se empleara material audiovisual como diapositivas y folletos.

Etapa 2: Implementaciéon del Ciclo Deming
Fase 1: Planificar
a) Identificar el problema

De manera conjunta con el equipo de trabajo, el primer paso a considerar sera la
identificacién del problema dentro del marco de la “Baja productividad” a través del
levantamiento de datos del mes de agosto del presente afio 2023, a fin de
posteriormente diagnosticar los errores mas frecuentes y cuantificar la magnitud

del problema dentro de las operaciones del proceso productivo de la imprenta.
b) Identificar las posibles causas

Una vez identificado el problema, se procedera a determinar cuéles son las
posibles causas que lo generan a través de la herramienta lluvia de ideas para
posteriormente organizar las causas empleando el diagrama de Ishikawa con el
criterio de clasificacion de las 6M (Materiales, mano de obra, maquinaria, método,
medio ambiente y medicion). Este andlisis cualitativo permitira dar pase a la

siguiente etapa de cuantificacion de causas.

c) Seleccionar las causas mas significativas



A fin de realizar un analisis cuantitativo de las causas y poder identificar a aquellas
mas sobresalientes bajo las cuales se produce el problema, en este paso se
utilizard la matriz de correlacion, en el que se asignaran ponderaciones para la
cuantificacion a través de la confrontacion de las causas entres si, las

puntuaciones fueron dadas de la siguiente manera:

Tabla 4. Puntuaciones para la relacion de causas

Tipo de relacion ‘ Relacion nula | Relacién Baja | Relacion media | Relacion alta

Puntuacion ‘ 0 1 2 3

Fuente: Valdés y Pefia (2022)

Posteriormente se ordenaran las calificaciones obtenidas por cada causa de mayor
a menor y se trasladaran a la matriz de frecuencias, mediante la cual finalmente
se elaborara el diagrama de Pareto y con ello se podré identificar al 20% de causas

mas significativas que estan generando el 80% del problema.
d) Establecer las propuestas de solucién

Con la identificacion de las causas principales, se procedera a establecer
propuestas de solucion en funcién de dichas causas, para ello se empleara la
matriz de planificacion y la herramienta 5w+1, la cual se basa en realizar un
conjunto de preguntas y desencadenar ideas que contribuyan a la resolucién del

problema. Asimismo, se estableceran los responsables y el tiempo de ejecucion.
e) Plantear objetivos

En este paso se procedera a establecer los objetivos que se prende alcanzar con

la implementacion de las propuestas de solucion.
f) Establecer indicadores

Se establecera el indicador funcion del problema principal encontrado, a fin de

medir el antes y después de la implementacion de las propuestas de solucién.

Fase 2: Hacer
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a) Reunidn con el equipo de trabajo

Se realizara una reunién corta de 30 minutos, en la que se explicara el plan de
implementacion de las propuestas de mejora y se explicara el periodo de ejecucién

de cada actividad establecida.
b) Ejecutar las propuestas de solucion

Finalmente se llevard a efecto las actividades programadas durante la
planificacion, en funcion de lo establecido en la matriz de planificacion. Para ello
se necesitara del involucramiento de todo el equipo de trabajo “comision Ciclo

Deming” y del personal de la empresa en general.
c) Capacitacion al personal de laimprenta

Se realizara la capacitacion del personal de la imprenta, a fin de explicarles los
nuevos métodos de trabajo implantados durante el desarrollo de las propuestas de

solucion con el objetivo de que estos puedan ser ejecutados correctamente.

Fase 3: Verificar

a) Verificacion del cumplimiento del objetivo general

En funcion de los indicadores establecidos, se procedera a evaluar los resultados
después de la implementacion de las propuestas de solucion, a fin de determinar
si la ejecucion de dichas actividades tuvo un efecto positivo en el objetivo general
proyectado y por tanto en las operaciones del proceso productivo de la imprenta,

a través del célculo de los servicios entregados con retraso.

b) Verificacion del cumplimiento de los objetivos especificos
Asimismo, se procedera a realizar la verificacion del cumplimiento de los
objetivos especificos proyectados al inicio de la ejecucién del ciclo para evaluar
gué porcentaje de ellos se alcanzaron con éxito. Durante el desarrollo de esta
actividad se empleara una ficha de verificacion de cumplimiento de objetivos

especificos.
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Fase 4: Actuar
a) ldentificar las acciones a corregir

El equipo de trabajo debera identificar las actividades que no alcanzaron los
objetivos de la implementacién mediante los resultados de una ficha de verificacion
de cumplimiento de objetivos, a fin de que en el siguiente ciclo de implementacion
estos sean atendidos como prioridad para mejorar continuamente el proceso

productivo de la imprenta.
b) Analizar los resultados obtenidos antes y después

En funcion de los indicadores establecidos, se procedera a evaluar los resultados
del antes y después de la implementacién de las propuestas de solucion, a fin de
determinar si la ejecucion de dichas actividades tuvo un efecto positivo en las
operaciones del proceso productivo de la imprenta, a través del calculo del

porcentaje de variacion.
Etapa 3: Aspectos complementarios

En esta fase se llevara a cabo una capacitacion final a los colaboradores de la empresa
con el objetivo de reforzar conocimientos generales del Ciclo Deming e instaurar en

ellos una cultura de disciplina y mejora continua.
Cronograma de ejecucion

En seguida se muestra el cronograma de implementacion de la propuesta, el cual sera

ejecutado durante el mes de agosto del presente afio 2023.

Tabla 5. Cronograma de ejecucién de la propuesta de mejora

Agosto(2023)
Actividades a realizar Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4
Semanas 12345612345612345612345 6]

Etapal: Aspectos iniciales

Reunidn con la gerencia X
Conformacion del equipo de
trabajo
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Reunidn de sensibilizacion al
personal

Fasel: Planificar

: Implementacié

Identificar el problema

Identificar las posibles causas

Seleccionar las causas mas
significativas

Establecer las propuestas de
solucién

Plantear objetivos

Establecer indicadores

Fase 2: Hacer

Reunién con el equipo de
trabajo

Ejecutar las propuestas de
solucién

Capacitacidn al personal de la
imprenta

Fase 3: Verificar

Verificar cumplimiento del
objetivo general

Verificar cumplimiento de los
objetivos especificos

Fase 4: Actuar

Identificar las acciones a
corregir

Analizar los resultados
obtenidos antes y después

Capacitacioén final a los

trabajadores

Etapa 3: Aspectos

complementarios

Fuente: Elaboracion propia

Desarrollo de las actividades de implementacion

Etapa 1: Aspectos iniciales

a) Reunion con la gerencia
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Se llevé a efecto una reunion con la gerencia, en el que se inform6 sobre el
contexto problematico de la productividad actual en la empresa y se explico el
plan de mejora propuesto respecto a la implementacién de la metodologia Ciclo
Deming, con el objetivo de conseguir la carta de autorizacién tanto para la
recoleccién de datos del estudio como para la ejecucion de la propuesta, de igual
forma se solicité el compromiso de la gerencia para otorgar las facilidades y el

apoyo correspondiente durante todo el proceso de implementacion.

Figura 13. Evidencia de reunion con la gerencia

b) Conformacién del equipo de trabajo

Posteriormente se conformé el equipo de tres integrantes denominado “comision
Ciclo Deming”, los cuales se encargaron de ejecutar y dar seguimiento de manera
directa a las actividades de implementacion para asegurar que la metodologia se
lleve a cabo de manera idonea. Este equipo fue conformado por el lider, el

coordinador y el auditor, cuyos representantes se muestran en seguida:
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Bazan Rodriguez, Pamela

Coordinador

Romero Pérez, John Cadillo Maguifa, Raul

Figura 14. Integrantes de la comisién Ciclo Deming

c) Reunion de sensibilizacion al personal

Se realizé una capacitacién de 2 horas al personal de la imprenta, en el que se
explico la realidad problemética actual de la empresa respecto al nivel de
productividad, asi como las generalidades de la propuesta de solucion “Ciclo
Deming”, las etapas que lo componen, los beneficios y las mejoras que se
obtendran con su ejecucion. Asimismo, se dio a conocer el plan de implementacion
y se explico el periodo de ejecucién de cada actividad establecida a través de un
cronograma. Por ultimo, se presento al equipo de trabajo denominado “comision

Ciclo Deming” y se les explico las funciones que cada integrante debera cumplir.

Figura 15. Evidencia de sensibilizacion al personal
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En vista de la baja
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DIAGRAMA DE PARETO.
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del
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PRESENTADO POR:

BAZAN RODRIGUEZ, PAMELA
ROMERO PEREZ, ROGELTO

2023

;sabias que...?

El ciclo Deming es una
metodologia empleada para la
mejora continua de los
procesos y productos, estd
cenformada per las siquientes
etapas:

‘Lf’g

Planear

Establecer objetivos
¢ Planificar seluciones
* Definir los recursos

* Comunicar

Hacer

Ejecutar propuestas

Enfoque en procesos
Actividades

Productos/servicios

Verificar
* Medidas

¢ Auditerias Internas

¢ Verificaciones

Actuar

Analizar

Acciones correctivas

Verificaciones

peneficios

* Manejar eficientemente
procesos de mejora
* Desarrollo constante de

mejorus.

* Reduce costos

¢ Aumenta la rentabilidad
* Minimiza errores

* Aumenta la preductividad

Productividad

Tato Impresiones S.A.C.

* Servicios entreqados con
retrasos

* Falla de maquinaria

* FaHa de estandarizacién

* Materiales defectuosos
Soluciones

¢ Estandarizacién de
procedimientos

¢ Manual de mantenimiento

¢ Politicas de recepcién de

materiales

Figura 16. Material empleado para la sensibilizacién
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Etapa 2: Implementacién del Ciclo Deming
Fase 1: Planificar
a) Identificar el problema

De manera conjunta con el equipo de trabajo, el primer paso a considerar fue la
identificacién y cuantificacion del problema, el cual fue extraido del analisis pre-
test realizado a los servicios de impresion solicitados en la empresa Tato

Impresiones S.A.C durante todo el mes de agosto 2023.

90.00%
85.71%
55 00% ° 84.62%
. (]
80.00% M Eficacia
75 00% M Eficiencia
. (]
72.53% M Productividad
70.00%
65.00%
Eficacia Eficiencia Productividad

Figura 17. Identificacion del problema de la empresa Tato Impresiones S.A.C.

La figura 17 muestra que del andlisis pre-test se pudo determinar que actualmente
la empresa tiene un nivel de productividad de 72.53%, el cual se considera bajo
para la organizacion, es decir no se estan despachando la totalidad de servicios
solicitados y los servicios que si llegan a cumplirse no se estan entregando en el

tiempo requerido por el cliente.

Dentro del marco de la “Baja productividad”, se encuentran sub problemas, los
cuales fueron identificados a través de la lluvia de ideas, a fin de posteriormente
diagnosticar los errores mas frecuentes y cuantificar la magnitud del problema

dentro de las operaciones del proceso productivo de la imprenta en estudio:
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Tabla 6. Lluvia de ideas de sub problemas

Item ‘ Sub Problemas de la baja productividad

1 | Retrasos en la entrega de productos

2 | Incumplimiento de servicios solicitados

3 Servicios defectuosos

4 | Constantes errores de produccion

Fuente: Elaboracién propia

Para identificar cual es el sub problema més relevante se emple6 la matriz de
priorizacion, la cual fue valorada por los integrantes de la comision ciclo Deming,
debido a que son el personal con mayor experiencia en las operaciones del

proceso productivo de la imprenta:

Tabla 7. Matriz de priorizacion de sub problemas de baja productividad

Sub Problemas H Lider ‘ Coordinador Auditor | Puntaje
Retrasos en la entrega de servicios 2 3 2 7
Incumplimiento de servicios solicitados 1 1 2 4
Servicios defectuosos 1 2 1 4
Constantes errores de produccién 2 1 1 4
Puntuacion
0: No ocurre

1: Ocurre a veces
2: Ocurre con frecuencia

3: Ocurre siempre

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 7, se puede visualizar que el sub problema de la baja productividad que
se presenta con mayor frecuencia en funcién de la experiencia laboral de los

evaluadores son los retrasos en la entrega de servicios a los clientes.
b) Identificar las posibles causas

Una vez identificado el problema, se procedi6 a determinar cuales son las posibles
causas que lo generan a través de la herramienta lluvia de ideas, en el que se

enumero un total de 18 posibles causas que estan originando el problema de baja
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productividad por retrasos en la entrega de servicios, tales como: Falta de agilidad
en la produccion, falta de personal, paradas frecuentes por averias de maquinas,
falta de estandarizacién de procedimientos, ingreso de materiales defectuosos,
demora en la entrega de materiales, espacio reducido en el area de trabajo,
desorganizacion, insuficiencia de equipos, personal no calificado, funciones no
especificas del personal, desequilibrio de maquinas, uso incorrecto de equipos de

proteccion personal, comunicacion deficiente, entre otros.

En seguida se realiz6 la organizacion de las causas empleando el diagrama de
Ishikawa con el criterio de clasificacion de las 6M, en el cual se encontré un total
de 2 causas relacionadas a los materiales, 5 referentes a la mano de obra, 6
respecto a la maquinaria, 3 relacionadas al método, 2 respecto al medio ambiente
y ninguno relacionado a la medicién. De acuerdo a este andlisis, la mayoria de
causas estan relacionadas a la maquinaria sin embargo esto no quiere decir que
la baja productividad se esté dando especificamente por este recurso, por lo que
en seguida se realizé la cuantificacion de las causas para determinar de manera

objetiva a aquellas mas significativas dentro del problema encontrado.
c) Seleccionar las causas mas significativas

A fin de realizar un andlisis cuantitativo de las causas y poder identificar a aquellas
mas sobresalientes bajo las cuales se produce el problema, en este paso se
procedi6 a realizar la confrontacion de las causas entre si a través de la matriz de

correlacion.

Posteriormente se ordenaron las calificaciones obtenidas por cada causa de mayor
a menor y se trasladaron a la matriz de frecuencias. Finalmente se elaboroé el
diagrama de Pareto y con ello se pudo identificar al 20% de causas mas

significativas que estan generando el 80% del problema.
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Figura 18. Diagrama de Pareto

De la figura 18, se puede decir que la falta de estandarizacion de procedimientos, las paradas frecuentes por averias de
maquinas y la compra de materiales defectuosos son las causas mas significativas que estan generando el problema de

baja productividad por retrasos en la entrega de servicios, por lo tanto, se debe actuar sobre ellas.



d) Establecer las propuestas de solucion

Con la identificacion de las causas principales, se procedi6 a establecer
propuestas de solucién en funciéon de dichas causas, para ello se empled la
herramienta 5SW+1H, la cual se basa en realizar un conjunto de preguntas y

desencadenar ideas que contribuyan a la resolucion del problema.

Tabla 8. Matriz 5W+1H del problema

Matriz 5W+1H: Problema

¢Qué?

‘ La baja productividad por retrasos en la entrega de servicios
¢Por qué?

Por la falta de estandarizacién de procedimientos, las paradas

frecuentes de maquinas y la recepcion de materiales defectuosos.

¢Donde? En el area de produccién

¢Como? Mediante la implementacion del ciclo Deming

cCuando? | Septiembre-Octubre

¢QU|en’? La comisién ciclo Deming

Fuente: Elaboracién propia

Segun la tabla 8, la solucién al problema de baja productividad por retrasos en la
entrega de servicios de impresion a los clientes de la empresa Tato Impresiones

S.A.C. es la implementacion del Ciclo Deming.

Tabla 9. Matriz 5W+1H de la causa 1
‘ Matriz 5SW+1H: Causa 1

‘ ,Queé? ‘ La causa principal es la falta de estandarizacion de procedimientos

ARl [VI-¥Yal Porque no hay una normalizacion de procedimientos establecidos

para ejecutar las actividades de pre-prensa, prensa y post-prensa.

‘ ¢Donde? ‘ En el area de produccion

¢,Como? Normalizando el tiempo estandar y los procedimientos a través de

diagramas de analisis del proceso de impresion.

‘ ¢,Cuéando? ‘ 3ra semana de setiembre segln el cronograma de implementacion

¢Quién? ‘ La comision ciclo Deming

Fuente: Elaboracién propia
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Segun la tabla 9, la solucion a la causa principal: Falta de estandarizacién de
procedimientos de impresion es el establecimiento del tiempo estandar y la
normalizacién de procedimientos a través de diagramas de andlisis del proceso de pre-
prensa, prensa y post-prensa, a fin de encontrar el método idéneo de trabajo que les

permita realizar las operaciones de manera rapida y eficaz.

Tabla 10. Matriz 5W+1H de la causa 2
‘ cQue?

¢Por qué?

Matriz 5W+1H: Causa 2

La otra causa significativa es la parada frecuente de las maquinas

Por averia mecanicas, rotura de mantillas, rodillos en mal estado,

papeles con defectos de fabricacion, rotura de agujas.

‘ ¢Donde? En el &rea de produccion.

¢,Como? Implementando un programa de mantenimiento preventivo de

maguinas del proceso productivo de impresion.

‘ ¢,Cuéando? ‘ 4ta semana de setiembre segun el cronograma de implementacién

¢,Quién? ‘ La comision ciclo Deming

Fuente: Elaboracién propia

Latabla 10, muestra que la alternativa de solucion para la causa de paradas frecuentes
de méaquinas es la implementacion de un programa de mantenimiento preventivo de

las maquinas que intervienen en el proceso productivo de la imprenta.

Tabla 11. Matriz 5W+1H de la causa 3
Matriz 5W+1H: Causa 3

¢, Qué? La dltima causa significativa son los materiales defectuosos

¢Por qué? Porque no hay una adecuada revisién y control de los materiales

comprados, el defecto es identificado durante el proceso productivo.

¢cDonde? En el area de produccion.

¢,Como? Implementando un diagrama de flujo del proceso de recepcion y

estableciendo normas y procedimientos de recepcion de productos.

JASIE-U e[/l 1ra semana de octubre segun el cronograma de implementacion

¢ Quién? La comision ciclo Deming

Fuente: Elaboracion propia
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La tabla 11, muestra que la alternativa de solucion ante la causa de materiales defectuosos es la implementacion de un
diagrama de flujo del proceso de recepcion de productos entregados por los proveedores, asi como el establecimiento
de normas y procedimientos de recepcion. Una vez identificadas las alternativas de solucién se procedié a plasmar las

propuestas en la matriz de planificacion tal como se muestra en seguida:

Tabla 12. Matriz de planificacion

Matriz de planificacion

Causas Propuesta de mejora ‘ Responsable H Recursos ‘ Tiempo
Falta de estandarizacion de | -Normalizacién de tiempos y procedimientos a | -Comision ciclo | - Ficha de registro.
procedimientos través del célculo del tiempo estandar y | Deming - Tablero de | (03/08/2023 -
diagramas de andlisis del proceso de pre- apuntes. 19/08/2023)
prensa, prensay post-prensa. -Computadora
Paradas frecuentes de | -Programa de mantenimiento preventivo de | -Comision ciclo | -Utiles de oficina.
L _ . (21/08/2023-
maquinas magquinas. Deming -Computadora
24/08/2023)
Materiales defectuosos -Normas y procedimientos para la recepcién de | -Comisién ciclo | -Utiles de oficina. (25/08/2023-
materiales. Deming -Computadora 29/08/2023)

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 12, se muestra el plan de ejecucion de cada propuesta de solucién, las cuales se ejecutaran en el mes de
agosto del afio 2023, abarcando las fechas del 03/08/2023 hasta el 29/08/2023.
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e) Plantear objetivos

En este paso se establecieron los objetivos que se prende alcanzar con la

implementacion de las propuestas de solucion.

Objetivo General:

Reducir los retrasos en la entrega de servicios para

incrementar la productividad del area de produccion de la imprenta.

Objetivos especificos: Los objetivos especificos fueron planteados en funcion de

las acciones de solucién propuestas, tal como se observa en seguida:

Tabla 13. Planteamiento de objetivos especificos

Causas
Falta de

estandarizacion
de

procedimientos

Propuesta de solucién

-Normalizacién de tiempos
y procedimientos a través
del célculo del tiempo
estandar y diagramas de

analisis del proceso.

Objetivos especificos
-Establecer el tiempo estandar del proceso de
pre-prensa.

-Establecer el tiempo estandar del proceso de
prensa.

-Establecer el tiempo estandar del proceso de
post-prensa.

-Establecer el DAP de pre-prensa.

-Establecer el DAP de prensa.

-Establecer el DAP de post-prensa.

Paradas -Programa de | -Elaborar el PMP de la impresora tipogréfica.
frecuentes de | mantenimiento preventivo | -Elaborar el PMP de la impresora offset.
maquinas de maquinas -Elaborar el PMP de la prensa tipogréfica.
-Elaborar el PMP de la guillotina.
-Elaborar el PMP de la encuadernadora.
-Elaborar el PMP de la plastificadora.
-Elaborar el PMP del plotter.
-Elaborar el PMP de la perforadora de agujas.
Materiales -Establecer normas vy | -Establecer las normas de recepcién de
defectuosos procedimientos para el | materiales.

proceso de recepcion de

materiales.

-Establecer los procedimientos para la
recepcién de materiales.
-Elaborar el diagrama de flujo para la recepcion

de materiales.

Fuente: Elaboracién propia
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La tabla 13, muestra los objetivos especificos que se pretenden alcanzar para con
ello reducir los retrasos en la entrega de servicios e incrementar la productividad

de la imprenta.
f) Establecer indicador

Se establecio el indicador de indice de retrasos en la entrega de servicios (IRES),

a fin de medir el antes y después de la implementacion del ciclo Deming.

NSER
IRES = £ * 100

En el que: NTSER: N° de servicios entregados con retrasos y TSE: Total de
servicios entregados

Contexto actual de retrasos en la entrega de servicios.

Se realiz6 el levantamiento de datos de los servicios entregados en el mes de julio

de 2023, a fin de determinar cuantos de ellos fueron entregados a tiempo.

100 81
80
20 |2
20
o N

N°servicios  Total de
entregados  servicios
con retraso  entregados

Em N°servicios entregados con retraso B Total de servicios entregados

6 5

N° Servicios

123456 7 8 9101112131415161718192021222324252627
Dias

Figura 19. Retrasos en la entrega de servicios antes
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NSER

IRES = ——
S TSE

24
* 100 = a * 100 = 29.63%

Tal como se puede observar en la figura 19, de un total de 81 servicios entregados,
24 de ellos fueron entregados con retraso, es decir el 29.63% de los servicios no
son entregados en el tiempo solicitado por el cliente, en ese sentido esta situacion
esta conllevando a la baja productividad del area de produccién de la imprenta en
estudio, por lo que con la implementacion de las propuestas de solucién se espera

mejorar dicho indicador.
Calculo del indicador porcentaje de actividades planificadas (%AP):

¢ Normalizacion de tiempos del proceso productivo.

e Normalizacion de procedimientos del proceso productivo

e Programa de mantenimiento preventivo de maquinas

e Establecimiento de normas de recepcién de materiales

e Establecimiento de procedimientos para la recepcion de materiales.

e Establecimiento del diagrama de flujo de recepcion de materiales.
N° de actividades planificadas

6
% AP = 100 === 1009
o N° de actividades propuestas ’ 6 %

De la formula empleada, se puede interpretar que de un total de 6 actividades
propuestas, todas ellas fueron planificadas. Por tanto, para esta fase de

implementacion se consiguié un 100% de porcentaje de actividades planificadas.
Fase 2: Hacer
a) Reunion con el equipo de trabajo

Se realizé una reunién corta de 30 minutos, en la que se explicdé el plan de
implementacion de las propuestas de mejora asi como el periodo de ejecucion de

cada actividad establecida.
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b) Ejecutar las propuestas de solucién

Finalmente se llevd a efecto las actividades programadas durante la fase de
planeamiento, en funcién de lo establecido en la matriz de planificacion. Para ello
se necesitd del involucramiento de todo el equipo de trabajo “comision Ciclo

Deming” y del personal de la empresa en general.
Causa 1: Falta de estandarizacion de procedimientos

Para la solucion de esta causa se propuso la normalizacién de tiempos y
procedimientos a través de la determinacién del tiempo estandar y establecimiento
de procedimientos mediante diagramas de analisis del proceso de pre-prensa,

prensa y post-prensa.
Determinacion del tiempo estandar

Para esta alternativa de solucién se realizo la determinacion del tiempo estandar
de todas las operaciones de pre-prensa, prensa y post-prensa, a fin de encontrar
el tiempo ideal en el que se debe ejecutar cada actividad y que este quede
estandarizado para que el personal realice cada actividad conforme a dichos
tiempos. Por tanto esta propuesta es indispensable para mejorar la productividad
de la empresa en estudio y evitar los retrasos en la entrega de servicios de

impresion.

e Calcular la cantidad de observaciones a realizar
Lo primero a considerar fue el calculo del nUmero de observaciones a realizar,
es decir evaluar el tamafio de la muestra para la medicion del tiempo observado,
por tanto se utiliz6 un método estadistico asignado por la OIT, con un margen

de error del +-5%. Cuya formula se muestra en seguida.

n = (40Jn’2§2x EIOR

Siendo:
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(n): Cantidad de observaciones a registrar, (n’): Cantidad de observaciones
previas, (Z): Sumatoria de valores de observaciones, (x): Valor de cada

observacion.

A continuacion la tabla 14 muestra la determinacion del tamafio de la muestra, es
decir la cantidad de observaciones a realizar para iniciar con la medicion del

tiempo observado.

Tabla 14. Célculo de la cantidad de observaciones

Tiempo

Actividad observado X

(min)
Proceso de pre-prensa

Al |Recepcién de arte digitalizado 1.00 1.00 1.00

A2 | Verificacion de artes 5.00 5.00 25.00
A3 |Revision de artes 3.00 3.00 9.00

A4 | Edicién de artes 10.00 10.00 | 100.00
A5 | Ajuste de archivos 6.00 6.00 36.00
A6 |Imposicion de paginas 6.00 6.00 36.00
A7 |Ripeado 7.00 7.00 49.00
A8 | Acomodar placas 5.00 5.00 25.00
A9 |Quemado de placas 6.00 6.00 36.00
A10 | Picado de placas 9.00 9.00 81.00

All | Trasladar placas 2.00 2.00 4.00

Al |Limpiar el &rea de impresion 3.00 3.00 9.00
A2 | Ubicar artes 2.00 2.00 4.00
A3 | Cargar colores a emplear 5.00 5.00 25.00
A4 |Inspeccionar la tonalidad del color 2.00 2.00 4.00
A5 | Verificar especificaciones del papel 2.00 2.00 4.00
A6 | Introducir papel 1.00 1.00 1.00
A7 | Acomodar papel 1.00 1.00 1.00
A8 | Programar la cantidad de impresiones 1.00 1.00 1.00
A9 |Verificar tinta 1 2.00 2.00 4.00
A10 | Ejecutar primera pasada 5.00 5.00 25.00
Al1l | Verificar tinta 2 2.00 2.00 4.00
Al12 | Ejecutar segunda pasada 5.00 5.00 25.00
A13 | Verificar tinta 3 2.00 2.00 4.00
Al4 | Ejecutar tercera pasada 5.00 5.00 25.00
A15 | Verificar impresién 7.00 7.00 49.00
Al16 | Desmontar 3.00 3.00 9.00
Al7 | Trasladar producto impreso 2.00 2.00 4.00
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Tiempo
observado X IXA2
(min)

Actividad

Proceso de post-prensa

Proceso de post-prensa

Al | Verificar producto impreso 3.00 3.00 9.00
A2 | Separar por cantidad a cortar 1.00 1.00 1.00
A3 | Verificar cuchillas 1.00 1.00 1.00
A4 | Acomodar cuchillas en la guillotina 2.00 2.00 4.00
Revisar que las cuchillas estén
A5 |aseguradas 1.00 1.00 1.00
A6 | Graduar dimensiones 1.00 1.00 1.00
A7 |Cortar 2.00 2.00 4.00
A8 | Verificar especificaciones de corte 1.00 1.00 1.00
A9 | Trasladar producto cortado 2.00 2.00 4.00

Al | Verificar producto impreso 1.00 1.00 1.00
A2 | Separar cantidad a plastificar 2.00 2.00 4.00
A3 | Verificar especificaciones del plastico 1.00 1.00 1.00
A4 | Introducir plastico 1.00 1.00 1.00
A5 | Inspeccionar el plastico en la méquina 1.00 1.00 1.00
A6 | Graduar el plastico sobre la hoja 2.00 2.00 4.00
A7 | Plastificar los productos impresos 3.00 3.00 9.00
Verificar especificaciones del
A8 | plastificado 1.00 1.00 1.00
A9 | Trasladar producto plastificado 1.00 1.00 1.00
TOTAL 137.00 | 649.00
Fuente: Elaboracion propia
40/ EXP-E0% | 404/ 1/ Z6492-2(137)?
n= Z = )2 =15

DX 137

Tal como se puede visualizar con el célculo respectivo del tamafio de la muestra se
determind que se requiere registrar una cantidad total de 15 observaciones, por tanto,

conociendo dicho tamafio se procedi6 a realizar el cronometraje respectivo.
Cronometraje de tiempo observado

En seguida se procedi6 a ejecutar la toma de tiempos para cada etapa del proceso
productivo de pre-prensa, prensa y post-prensa, para ello fue necesario utilizar un
cronémetro debidamente calibrado, a fin de que los datos recolectados tengan un alto
nivel de confiabilidad, los datos obtenidos de dicha medicion se muestran en seguida:
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Tabla 15. Cronometraje de tiempos proceso de pre-prensa

Procedimiento

PROCESO DE PRE-PRENSA

TOS5

TO6

TO7 TO8

TO9

TO12

TO13 TO14 TO15

Media de
tiempo
observado
(min)

Al ;gﬁgﬁ;ﬂode arte 1.00 | 1.30 | 1.00 | 2.00 | 1.30 | 1.00 | 2.00 | 1.40 | 2.00 | 1.00 | 1.40 | 1.00 | 1.40 | 2.00 | 1.30 1.41
A2 | Verificacién de artes 5.00 | 400 | 500 | 430 | 400 | 5.00 | 430 | 420 | 430 | 500 | 440 | 500 | 450 | 430 | 4.00 4.49
A3 | Revision de artes 3.00 |3.50 | 3.00 | 4.00 | 3.50 | 3.00 | 4.00 | 3.40 | 400 | 3.00 | 3.40 | 3.00 | 320 | 4.00 | 3.50 3.43
A4 | Edicion de artes 10.00 | 9.00 | 10.00 | 8.00 | 9.00 | 10.00 | 8.00 | 8.20 | 8.00 | 10.00 | 8.20 | 10.00 | 8.20 | 800 | 9.00 8.91
A5 | Ajuste de archivos 6.00 | 5.00 | 6.00 | 500 |500| 6.00 | 500 |456|500| 600 | 456 | 6.00 | 456 | 500 | 500 5.25
A6 | Imposicién de paginas 6.00 | 5.00 | 6.00 |7.00 | 500 | 6.00 | 7.00 | 6.50 | 7.00 | 6.00 | 650 | 6.00 | 650 | 7.00 | 5.00 6.17
A7 | Ripeado 7.00 | 8.00| 7.00 |9.00 |800| 7.00 |9.00|7.40|9.00| 7.00 | 7.59 | 7.00 | 7.40 | 9.00 | 8.00 7.83
A8 | Acomodar placas 5.00 | 400 | 500 | 530 |4.00| 500 | 530|450 |530| 500 | 450 | 500 | 450 | 530 | 4.00 478
A9 | Quemado de placas 6.00 | 7.00 | 6.00 | 650 | 7.00 | 6.00 | 6.50 | 7.00 | 6.20 | 6.00 | 7.00 | 6.00 | 7.00 | 6.20 | 7.00 6.49
A10 | Picado de placas 9.00 | 8.00 | 9.00 |9.00 | 8.00 | 9.00 | 9.00 | 850 | 9.00 | 9.00 | 850 | 9.00 | 850 | 9.00 | 8.00 8.70
A1l |Trasladar placas 2.00 | 150 | 2.00 | 1.10 | 1.50 | 2.00 | 1.20 | 2.00 | 1.40 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 1.40 | 1.50 1.71

Fuente: Propia de los autores

Tabla 16. Cronometraje de tiempos proceso de prensa

PROCESO DE PRENSA

Media de tiempo

Procedimiento TO5 TO6 TO7 TO8 TO9 TO10 TO12 TO13 TO15 | | ervado (min)
Al | Limpiar el area de impresion | 3.00 | 2.40 | 4.10 | 3.00 | 4.10 | 2.40 | 4.10 | 3.00 | 4.10 | 3.00 | 4.10 | 3.00 | 410 | 4.10 | 2.40 3.39
A2 | Ubicar artes 2.00 | 1.40 | 2.40 | 2.00 | 2.40 | 1.40 | 2.40 | 2.00 | 2.40 | 2.00 | 2.40 | 2.00 | 2.40 | 2.40 | 1.40 2.07
A3 | Cargar colores a emplear | 5.00 | 4.00 | 4.30 | 5.00 | 430 | 4.00 | 430 | 5.00 | 430 | 500 | 430 | 500 | 430 | 430 | 4.00 4.47
Ad L%Slgfc‘:ionar la tonalidad del | 5, | 1 0 | 210 | 2.00 | 2.10 | 1.00 | 2.10 | 200 | 2.10 | 200 | 210 | 200 | 210 | 210 | 1.00 1.85
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A5 Zeelrirf)igsgles‘)edﬁcaciones 2.00 | 1.00 | 1.30 | 2.00 | 1.30 | 1.00 | 1.30 | 200 | 1.30 | 2.00 | 130 | 2.00 | 130 | 1.30 | 1.00 1.47
A6 | Introducir papel 1.00 | 2.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 2.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 2.00 1.20
A7 | Acomodar papel 1.00 | 2.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 2.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 2.00 1.20
A8 | Programar N° impresiones | 1.00 | 3.00 | 2.40 | 1.00 | 2.40 | 3.00 | 2.40 | 1.00 | 2.40 | 1.00 | 2.40 | 1.00 | 2.40 | 2.40 | 3.00 2.05
A9 | Verificar tinta 1 2.00 | 3.00 | 2.50 | 2.00 | 2.50 | 3.00 | 2.50 | 2.00 | 250 | 2.00 | 2.50 | 2.00 | 250 | 250 | 3.00 243
A10 | Ejecutar primera pasada 5.00 | 4.00 | 430 | 5.00 | 430 | 400 | 430 | 5.00 | 430 | 500 | 430 | 500 | 430 | 430 | 4.00 4.47
A1l | Verificar tinta 2 2.00 | 1.00 | 1.40 | 2.00 | 1.40 | 1.00 | 1.40 | 2.00 | 140 | 2.00 | 140 | 200 | 140 | 140 | 1.00 1.52
A12 | Ejecutar segunda pasada | 5.00 | 4.00 | 4.30 | 5.00 | 430 | 4.00 | 430 | 5.00 | 430 | 5.00 | 430 | 500 | 430 | 430 | 4.00 4.47
A13 | Verificar tinta 3 2.00 | 1.00 | 130 | 2.00 | 1.30 | 1.00 | 1.30 | 2.00 | 1.30 | 2.00 | 130 | 2.00 | 130 | 130 | 1.00 1.47
Al4 | Ejecutar tercera pasada 5.00 | 4.00 | 4.20 | 5.00 | 420 | 400 | 420 | 5.00 | 420 | 500 | 420 | 500 | 420 | 420 | 4.00 4.43
A15 | Verificar impresion 7.00 | 6.00 | 6.20 | 7.00 | 6.20 | 6.00 | 6.20 | 7.00 | 6.20 | 7.00 | 620 | 7.00 | 620 | 620 | 6.00 6.43
A16 | Desmontar 3.00 | 2.00 | 230 | 3.00 | 2.30 | 2.00 | 2.30 | 3.00 | 230 | 3.00 | 230 | 3.00 | 230 | 230 | 2.00 247
A17 | Trasladar producto impreso | 2.00 | 3.00 | 2.40 | 2.00 | 2.40 | 3.00 | 2.40 | 2.00 | 2.40 | 2.00 | 2.40 | 2.00 | 2.40 | 2.40 | 3.00 2.39

Fuente: Propia de los autores

Tabla 17. Cronometraje de tiempos proceso de post-prensa (corte)

PROCESO DE POST-PRENSA (CORTADO)

Media de tiempo

Procedimiento TO6 TO7 TO8 TO9 TO10 TO1l1l TO12 TO15 observado

(min)
Al | Verificar producto impreso 3.00 | 2.00 | 2.50 | 3.00 | 2.50 | 2.00 | 2.50 | 3.00 | 2.50 | 2.00 2.50 3.00 2.50 2.00 3.00 2.53
A2 | Separar cantidad a cortar 1.00 | 2.00 | 1.40 | 1.00 | 1.40 | 2.00 | 1.40 | 1.00 | 1.40 | 2.00 1.40 1.00 1.40 2.00 1.00 1.43
A3 | Verificar cuchillas 1.00 | 2.00 | 1.50 | 1.00 | 1.50 | 2.00 | 1.50 | 1.00 | 1.50 | 2.00 1.50 1.00 1.50 2.00 1.00 1.47
A4 | Acomodar cuchillas 2,00 | 140 | 1.50 | 2.00 | 1.50 | 1.40 | 1.50 | 2.00 | 1.50 | 1.40 1.50 2.00 1.50 1.40 2.00 1.64
A5 | Revisar cuchillas 1.00 | 2.00 | 1.50 | 1.00 | 1.50 | 2.00 | 1.50 | 1.00 | 1.50 | 2.00 1.50 1.00 1.50 2.00 1.00 1.47
A6 | Graduar dimensiones 1.00 | 1.20 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.20 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.20 1.00 1.00 1.00 1.20 1.00 1.05
A7 | Cortar 2.00 | 240 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.40 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.40 2.00 2.00 2.00 2.40 2.00 2.11
A8 | Verificar especificaciones 1.00 | 1.10 | 1.20 | 1.00 | 1.20 | 1.10 | 1.20 | 1.00 | 1.20 | 1.10 1.20 1.00 1.20 1.10 1.00 1.11
A9 | Trasladar producto cortado | 2.00 | 2.00 | 1.50 | 2.00 | 1.50 | 2.00 | 1.50 | 2.00 | 1.50 | 2.00 1.50 2.00 1.50 2.00 2.00 1.80

Fuente: Propia de los autores
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Tabla 18. Cronometraje de tiempos proceso de post-prensa (plastificado)

PROCESO DE POST-PRENSA (PLASTIFICADO)

Media de tiempo

Procedimiento TO4 TO5 TO6 TO7 TO8 TO9 TOW0 TOIl TOI12 TOI13 TOl4 TO15 <% c IETEH
Al | Verificar producto impreso | 1.00 | 1.20 | 1.50 | 1.00 | 1.50 | 1.20 | 1.50 | 1.00 [ 1.50 | 1.20 | 1.50 | 1.00 | 1.50 | 1.20 | 1.00 1.25
A2 | Separar cantidad a plastificar | 2.00 | 1.50 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 1.50 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 1.50 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 1.50 | 2.00 1.87
A3 l\o/lgrs“;ii‘é‘zreSpeCiﬁcaCiO”eSde' 1.00 | 1.30 [ 1.40 | 1.00 | 1.40 | 1.30 [ 1.40 | 1.00 | 1.40 | 1.30 | 1.40 | 1.00 | 1.40 | 1.30 | 1.00 1.24
A4 | Introducir plastico 1.00 | 1.40 | 1.20 | 1.00 | 1.20 | 1.40 | 1.20 | 1.00 | 1.20 | 1.40 | 1.20 | 1.00 | 1.20 | 1.40 | 1.00 1.19
A5 'mnzzﬁfrf;"”are' plasticoentla | 4 45| 120 | 1.40 | 1.00 | 1.40 | 1.20 | 1.40 | 1.00 | 1.40 | 1.20 | 1.40 | 1.00 | 1.40 | 1.20 | 1.00 1.21
A6 | Graduar pléastico sobre hoja | 2.00 | 1.40 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 1.40 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 1.40 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 1.40 | 2.00 1.84
A7 ﬂ%ﬁgﬁg@”og productos 3.00 | 2.30 | 3.10 | 3.00 | 3.10 | 2.30 | 3.10 | 3.00 | 3.10 | 2.30 | 3.10 | 3.00 | 3.10 | 2.30 | 3.00 2.85
A8 | Verificar plastificado 1.00 | 2.00 | 1.40 | 1.00 | 1.40 | 2.00 | 1.40 | 1.00 | 1.40 | 2.00 | 1.40 | 1.00 | 1.40 | 2.00 | 1.00 1.43
A9 g{:sst'i";‘igzggmd“cm 1.00 | 1.30 [ 1.20 | 1.00 | 1.20 | 1.30 [ 1.20 | 1.00 | 1.20 | 1.30 | 1.20 | 1.00 | 1.20 | 1.30 | 1.00 1.16

Fuente: Elaboracién propia
Asignar calificaciones

Posterior al registro del tiempo observado para cada fase que compone el proceso de pre-prensa, prensa y post-prensa
se procedi6 a asignar las puntuaciones al trabajador, para determinar las ponderaciones de algunos aspectos
importantes dentro de la ejecucion de una actividad como la habilidad, la condicion de trabajo, el esfuerzo, y la
consistencia, cuyos valores ya se encuentran pre-establecidos en la tabla de valoracién de Westinghouse. Este paso es
fundamental para determinar el tiempo normal, ya que a partir de este se podran afiadir los suplementos y posteriormente

efectuar el tiempo estandar.
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Hallar el tiempo normal y asignar suplementos

Posteriormente se agrego el factor de valoracion a la media del tiempo observado para hallar el tiempo normal y
posteriormente asignar los suplementos, teniendo en cuenta las necesidades basicas del trabajador.

Proceso de pre-prensa

Tabla 19. Célculo del tiempo normal y suplementos del proceso de pre-prensa

PROCESO DE PRE-PRENSA

sumatoria

Procedimiento gﬁbesdgfvggéie(r:ﬁr% H COND CONS. f de FRai(tzltT(l)(;- -liligrr&pacl) sup-lr(;(rann;ﬂ(t)ario Suplemento
actores
Al ;Zﬁiﬁgfdnode arte 1.41 0.08 | 008 | 0.04 | 001 | 021 0.79 1.11 9% 0.10
A2 | Verificacion de artes 4.49 0.06 0.1 0.02 0.03 0.21 0.79 3.54 9% 0.32
A3 | Revision de artes 3.43 0.06 | 0.08 | 0.02 0.01 0.17 0.83 2.85 9% 0.26
A4 | Edicion de artes 8.91 0.03 0.1 0.02 0.01 0.16 0.84 7.48 9% 0.67
A5 | Ajuste de archivos 5.25 0.06 | 0.1 0.02 0.01 0.19 0.81 4.25 9% 0.38
A6 | Imposicion de paginas 6.17 0.11 | 0.02 | 0.02 0.01 0.16 0.84 5.18 9% 0.47
A7 | Ripeado 7.83 0.06 | 0.05 | 0.02 0.01 0.14 0.86 6.73 9% 0.61
A8 | Acomodar placas 4.78 0.03 | 0.05 | 0.02 0.01 0.11 0.89 4.25 9% 0.38
A9 | Quemado de placas 6.49 0.03 0.1 0.02 0.03 0.18 0.82 5.32 9% 0.48
A10 | Picado de placas 8.70 0.03 | 0.1 0.02 0.03 0.18 0.82 7.13 9% 0.64
Al1 | Trasladar placas 1.71 0.03 | 0.05 | 0.02 0.04 0.14 0.86 1.47 9% 0.13

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 19 muestra la asignacién de valores de habilidad, esfuerzo, condiciones y consitencia para cada pocedimiento

realizado en el proceso de pre-prensa.
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Proceso de prensa

Tabla 20. Célculo del tiempo normal y suplementos del proceso de prensa

PROCESO DE PRENSA

Media de tiempo sumatoria

Procedimiento observado COND @ CONS. de

(min) factores RS

Factor-

Tiempo

Normal

Tiempo
suplementario

Suplemento

Al h;]";féz'{éen'areade 3.39 0.08 | 0.08 | 0.04 | 0.01 0.21 079 | 2.68 9% 0.24
A2 | Ubicar artes 2.07 0.06 | 0.05 | 0.02 | 0.03 0.16 084 | 174 9% 0.16
A3 | Cargar colores a emplear 4.47 0.06 | 0.05 | 0.02 0.01 0.14 0.86 3.85 9% 0.35
Ad :j”eﬁpceoﬁg'ro”a”ato”a“dad 1.85 0.03 | 0.05 | 0.02 | 0.01 0.11 0.89 | 1.64 9% 0.15
AS g:lrglgsglespeuflcaC|ones 1.47 0.06 | 0.05 | 0.02 | 0.01 0.14 0.86 | 1.27 9% 0.11
A6 | Introducir papel 1.20 0.11 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.16 0.84 | 1.01 9% 0.09
A7 | Acomodar papel 1.20 0.06 | 0.05 | 0.02 | 0.01 0.14 0.86 | 1.03 9% 0.09
A8 ﬁzg?éz{gﬁrelsaca”“dad de 2.05 0.03 | 0.05 | 0.02 | 0.01 0.11 0.89 | 1.83 9% 0.16
A9 | Verificar tinta 1 2.43 003 | 0.1 | 0.02 | 0.03 0.18 0.82 | 2.00 9% 0.18
A10 | Ejecutar primera pasada 4.47 0.03 | 0.05 | 0.02 0.03 0.13 0.87 3.89 9% 0.35
A11 | Verificar tinta 2 1.52 006 | 0.1 | 0.02 | 0.03 0.21 079 | 1.20 9% 0.11
A12 | Ejecutar segunda pasada 4.47 0.06 | 0.08 | 0.02 0.01 0.17 0.83 3.71 9% 0.33
A13 | Verificar tinta 3 1.47 006 | 0.1 | 0.02 | 0.01 0.19 0.81 | 1.19 9% 0.11
Al4 | Ejecutar tercera pasada 4.43 003 | 01 0.02 0.01 0.16 0.84 3.72 9% 0.33
A15 | Verificar impresion 6.43 0.06 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.11 0.89 | 5.72 9% 0.51
A16 | Desmontar 2.47 0.11 | 0.05 | 0.04 | 0.01 0.21 079 | 1.95 9% 0.18
Al7 I;‘:‘)fglar producto 2.39 0.06 | 0.1 | 0.02 | 0.03 0.21 079 | 1.89 9% 0.17

Fuente: Elaboracién propia
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La tabla 20 muestra la asignacién de valores de habilidad, esfuerzo, condiciones y consitencia para cada pocedimiento

realizado en el proceso de prensa.

Proceso de post-prensa
Tabla 21. Célculo del tiempo normal y suplementos del proceso de post-prensa (cortado)

PROCESO DE POST-PRENSA (CORTADO)

sumatoria
H E COND CONS. de

Media de
tiempo

Factor- Tiempo Tiempo
observado Ritmo  Normal suplementario

Procedimiento Suplemento

factores

(min)

Verificar producto )
AL | eso 2.53 0.08 | 0.08 | 0.04 | 0.01 0.21 0.79 2.00 9% 0.18
A2 fgft’:rrar por cantidad a 1.43 0.06 | 0.05 | 0.02 | 0.03 0.16 0.84 1.20 9% 0.11
A3 | Verificar cuchillas 1.47 0.06 | 0.08 | 0.02 | 0.01 0.17 0.83 1.22 9% 0.11
A4 |Acomodar cuchillas en la 1.64 003 | 01 | 0.06 | 001 0.2 080 | 131 9% 0.12
guillotina
Revisar que las cuchillas o
AS | Cetén aseguradas 1.47 006 | 0.1 | 0.02 | 0.01 0.19 0.81 1.19 9% 0.11
A6 | Graduar dimensiones 1.05 0.11 | 0.02 | 0.02 0.04 0.19 0.81 0.85 9% 0.08
A7 | cCortar 2.11 0.08 | 0.05 | 0.04 | 0.01 0.18 0.82 1.73 9% 0.16
A8 Xe”f'careSpeC'f'CaC'O”es 1.11 0.06 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.11 0.89 0.98 9% 0.09
e corte
Trasladar producto o
A9 | oo 1.80 006 | 0.1 | 0.04 | 0.03 0.23 0.77 1.39 9% 0.12

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 21 muestra la asignacién de valores de habilidad, esfuerzo, condiciones y consitencia para cada pocedimiento

realizado en el proceso de post-prensa, especificamente para el proceso de cortado.
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Tabla 22. Calculo del tiempo normal y suplementos del proceso de post-prensa (plastificado)

PROCESO DE POST-PRENSA (PLASTIFICADO)

Media de .
- tiempo sumatoria Factor- Tiempo Tiempo
Procedimiento H E | COND | CONS. de . . Suplemento
observado f Ritmo  Normal | suplementario
. actores
(min)
Al | Verificar producto impreso 1.25 0.08 | 0.08 | 0.04 | 0.01 0.21 0.79 0.99 9% 0.09
A2 | Separar cantidad a plastificar 1.87 0.06 | 0.05| 0.02 | 0.03 0.16 0.84 1.57 9% 0.14
A3 | Verificar especificaciones del plastico 1.24 0.06 | 0.08 | 0.02 | 0.01 0.17 0.83 1.03 9% 0.09
A4 | Introducir plastico 1.19 0.03| 0.1 | 0.06 | 0.01 0.2 0.80 0.95 9% 0.09
A5 | Inspeccionar el plastico en la maquina 1.21 0.06| 0.1 | 0.02 | 0.01 0.19 0.81 0.98 9% 0.09
A6 | Graduar el plastico sobre la hoja 1.84 0.11|0.02| 0.02 | 0.04 0.19 0.81 1.49 9% 0.13
A7 | Plastificar los productos impresos 2.85 0.08|0.05| 0.04 | 0.01 0.18 0.82 2.34 9% 0.21
A8 | Verificar especificaciones de plastificado 1.43 0.06|0.02| 0.02 | 0.01 0.11 0.89 1.27 9% 0.11
A9 | Trasladar producto plastificado 1.16 0.06| 0.1 | 0.04 | 0.03 0.23 0.77 0.89 9% 0.08

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 22 muestra la asignacion de valores de habilidad, esfuerzo, condiciones y consitencia para cada pocedimiento
realizado en el proceso de post-prensa (plastificado), la valoracion se realizé en funcion del siguiente criterio:

Tabla 23. Tabla de valoracion del factor de ritmo

Habilidad
+0.15-Al-Extrema
+013-A2- Extrema
+0.11-B1- Excelente
+0.08-B2- Excelente
+0.06-C1- Buena
+0.03-C2-Buena
0.00-D- Regular
-0.05-E1- Aceptable
-0.10-E2- Aceptable
-0.16-F1-Deficiente
-0.22-F2-Deficiente

Esfuerzo
+0.13- Al-Excesivo
+0.12-A2-Excesivo
+0.10-B1-Excelente
+0.08-B2-Excelente
+0.05-C1-Bueno
+0.02-C2-Bueno
0.00-D-Regular
-0.04-E1-Aceptable
-0.08-E2-Aceptable
-0.12-F1- Deficiente
-0.17-F2-Deficiente

Condiciones
+0.06-A-Ideales
+0.04-B-Excelentes
+0.02-C-Buenas
0.00-D-Regulares
-0.03-E-Aceptables
-0.07-F-Deficientes

Consistencia
+0.04-A-Perfecta
+0.03-B-Excelente
+0.01-C-Buena
0.00-D-Regular
-0.02-E-Aceptable
-0.04-F-Deficiente

Fuente: Elaboracion propia



Hallar el tiempo estandar

Durante esta etapa se realiz6 el calculo del tiempo estandar de cada actividad que
compone los procesos de pre-prensa, prensa y post-prensa a través de la ecuacion

mostrada en seguida:

Tiempo estandar = Tiempo normal * (1 + suplementos)

Tiempo estandar del proceso de pre-prensa

Tabla 24. Determinacion del tiempo estandar del proceso pre-prensa

PROCESO DE PRE-PRENSA
Media de

tiempo Tiempo Tiempo
observado Normal suplementario

Tiempo

Suplemento estandar

Al ;Zictgﬁ(z:fdnode arte 1.41 1.11 9% 0.10 1.21
A2 | Verificacion de artes 4.49 3.54 9% 0.32 3.86
A3 | Revision de artes 3.43 2.85 9% 0.26 3.11
A4 | Edicién de artes 8.91 7.48 9% 0.67 8.15
A5 | Ajuste de archivos 5.25 4.25 9% 0.38 4.63
A6 | Imposicién de paginas 6.17 5.18 9% 0.47 5.65
A7 | Ripeado 7.83 6.73 9% 0.61 7.34
A8 | Acomodar placas 4.78 4.25 9% 0.38 4.64
A9 | Quemado de placas 6.49 5.32 9% 0.48 5.80
A10 | Picado de placas 8.70 7.13 9% 0.64 7.78
Al1 | Trasladar placas 1.71 1.47 9% 0.13 1.60

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede visualizar en la tabla 24, por medio del célculo de los suplementos y
el tiempo normal se consiguid hallar el tiempo estandar para cada actividad que
compone el proceso de pre-prensa, asi como de manera general, cuya interpretacion
refiere que todo el proceso de pre-prensa debe ejecutarse en un plazo maximo de 53.8
minutos para conseguir entregar los servicios en el tiempo oportuno y reducir el

namero de entregas con retraso.
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Tiempo estandar del proceso de prensa

Tabla 25. Determinacion del tiempo estandar del proceso prensa

PROCESO DE PRENSA

Media de
Procedimiento UEITRE Ulkear o s . Suplemento T|e,mpo
observado Normal suplementario estandar
(min)

Limpiar el &rea de
Al impresion 3.39 2.68 9% 0.24 2.92
A2 | Ubicar artes 2.07 1.74 9% 0.16 1.89
A3 | Cargar colores a emplear 4.47 3.85 9% 0.35 4.19

Inspeccionar la tonalidad
A4 del color 1.85 1.64 9% 0.15 1.79

Verificar especificaciones o
A5 del papel 1.47 1.27 9% 0.11 1.38
A6 | Introducir papel 1.20 1.01 9% 0.09 1.10
A7 | Acomodar papel 1.20 1.03 9% 0.09 1.12

Programar la cantidad de o
A8 impresiones 2.05 1.83 9% 0.16 1.99
A9 | Verificar tinta 1 2.43 2.00 9% 0.18 2.17
A10 | Ejecutar primera pasada 4.47 3.89 9% 0.35 4.24
Al11 | Verificar tinta 2 1.52 1.20 9% 0.11 131
A12 | Ejecutar segunda pasada 4.47 3.71 9% 0.33 4.05
A13 | Verificar tinta 3 1.47 1.19 9% 0.11 1.30
A14 | Ejecutar tercera pasada 4.43 3.72 9% 0.33 4.05
A15 | Verificar impresion 6.43 5.72 9% 0.51 6.23
Al16 | Desmontar 2.47 1.95 9% 0.18 2.13

Trasladar producto
Al7 impreso 2.39 1.89 9% 0.17 2.06

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede visualizar en la tabla 25, por medio del célculo de los suplementos y
el tiempo normal se consiguid hallar el tiempo estandar para cada actividad que
compone el proceso de prensa, asi como de manera general, cuya interpretacion
refiere que todo el proceso de prensa, el cual se centra en proceso de impresion de
artes debe ejecutarse en un plazo maximo de 43.94 minutos para conseguir entregar

los servicios en el tiempo oportuno y reducir el nUmero de entregas con retraso.
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Tiempo estandar del proceso de post-prensa

Para este caso se realizo la evaluacion del tiempo estandar de dos tipos de acabado
en el proceso de post prensa, los cuales son el corte y el plastificado de los productos

impresos.

Tabla 26. Determinacion del tiempo estandar del proceso post-prensa

PROCESO DE POST-PRENSA (CORTADO)

M_edia de _ _ .
Procedimiento otflseerpvpact):lo -Il;lloe:?npa? supT;ﬁ]n;ﬁ?ario Suplemento ezlt%?ggr
(min)
Al | Verificar producto impreso 2.53 2.00 9% 0.18 2.18
A2 | Separar por cantidad a cortar 1.43 1.20 9% 0.11 131
A3 | Verificar cuchillas 1.47 1.22 9% 0.11 1.33
A4 | Acomodar cuchillas en la guillotina 1.64 1.31 9% 0.12 1.43
A5 | Revisar cuchillas aseguradas 1.47 1.19 9% 0.11 1.29
A6 | Graduar dimensiones 1.05 0.85 9% 0.08 0.93
A7 | Cortar 2.11 1.73 9% 0.16 1.88
A8 | Verificar especificaciones de corte 1.11 0.98 9% 0.09 1.07
A9 | Trasladar producto cortado 1.80 1.39 9% 0.12 1.51
12.94
PROCESO DE POST-PRENSA (PLASTIFICADO)
Media de _
Procedimiento observado Normal suplementario SUPlemento o NeC
(min)
Al | Verificar producto impreso 1.25 0.99 9% 0.09 1.08
A2 | Separar cantidad a plastificar 1.87 1.57 9% 0.14 1.71
A3 I\D/IZZ‘;'IE? especificaciones del 1.24 1.03 9% 0.09 1.12
A4 | Introducir plastico 1.19 0.95 9% 0.09 1.03
A5 | Inspeccionar plastico en maquina 1.21 0.98 9% 0.09 1.07
A6 | Graduar el plastico sobre la hoja 1.84 1.49 9% 0.13 1.62
A7 | Plastificar los productos impresos 2.85 2.34 9% 0.21 2.55
A8 | Verificar plastificado 1.43 1.27 9% 0.11 1.38
A9 | Trasladar producto plastificado 1.16 0.89 9% 0.08 0.97

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede visualizar en la tabla 26, por medio del célculo de los suplementos y
el tiempo normal se consiguié hallar el tiempo estandar para cada actividad que
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compone el proceso de post-prensa, abordando los procesos de acabado de corte y
plastificado, cuya interpretacion refiere estos procesos deben ejecutarse en un plazo
maximo de 12.94 y 12.55 minutos respectivamente para conseguir entregar los

servicios en el tiempo oportuno y reducir el nimero de entregas con retraso.
Establecer el tiempo estandar de los procesos

Con el céalculo del tiempo estandar se procedié a establecer el tiempo en el que se
debe ejecutar cada actividad por medio de la elaboracion del diagrama de analisis del
proceso, ya que este se caracteriza por representar graficamente el proceso productivo
de manera detallada, teniendo en cuenta las operaciones, las inspecciones, los
transportes, tiempos de ejecucion por cada procedimiento, demoras, etc. Para su

desarrollo se utilizaron los simbolos expuestos en el anexo 18.
Diagrama de analisis del proceso pre-prensa

Se precedié a estandarizar los procedimientos de la pre-prensa, a fin de que los
colaboradores puedan emplear el diagrama analitico para ejecutar las actividades de
preparacion de artes segun el orden y tiempo establecido. El anexo 18 muestra que el
proceso de pre-prensa esta constituido por 11 procedimientos, los cuales deben

realizarse en un tiempo maximo de 53.8 minutos.
Diagrama de analisis del proceso de prensa

El anexo 19 muestra que el proceso de prensa esta constituido por 17 procedimientos,

los cuales deben realizarse en un tiempo maximo de 43.94 minutos.
Diagrama de anélisis del proceso de post-prensa

El anexo 20 muestra que el proceso de post-prensa (corte) esta constituido por 9
procedimientos, los cuales deben realizarse en un tiempo maximo de 12.94 minutos.
El anexo 21 muestra que el proceso de post-prensa para plastificado de productos esta
constituido por 9 procedimientos, los cuales deben realizarse en un tiempo maximo de

12.55 minutos, a fin de otorgar el servicio en el tiempo oportuno.
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Causa 2: Paradas frecuentes de maquinas

Para la solucion de esta causa se propuso la elaboracion de un programa de

mantenimiento preventivo de las maquinas que se utilizan en el proceso productivo.

Tabla 27. Programa de mantenimiento preventivo para la impresora tipogréafica

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
IMPRENTA TATO IMPRESIONES S.A.C.

MAqUina/equino: Impresora Elaborado por: Bazan Rodriguez Pamela 'y
q quipo: tipografica Romero Pérez John
Marca: Canon Serie: 2156
Area: Prensa Cadigo: IMIN-01

EPPS HERRAMIENTAS /EQUIPOS

Zapatos de seguridad, guantes,
mandil, lentes de seguridad,
mascarillas, tapones auditivos.

Multimetro, caja de herramientas, kit de
lubricacion y limpieza.

Revisar el ajuste de pernos de regulacion de la bandeja de .
entrada 2.00 min
SRaeI;g?r el ajuste de pernos de regulacion de la bandeja de 2 00 min
Limpieza general de la maquina a término de su uso 10.00min
Mantenimiento semanal Tiempo de ejecucioén
Revisar el ajuste de los tornillos de las piezas de arrastre
Mantenimiento mensual Tiempo de ejecucién
Revisar y limpiar el interruptor principal 6.00 min
Revisar el funcionamiento del brazo del embrague, limpiar .
y lubricar. 2.00 min
Revisar y limpiar la palanca salva papel 6.00 min
Revisar y limpiar la flauta atrapa papel 6.00 min
Revisar y limpiar las perillas de regulacién de aire 2.00 min
Revisar y limpiar la perilla de velocidad de la impresién 2.00 min
Mantenimiento semestral Tiempo de ejecucion
Mantenimiento anual Tiempo de ejecucién
Cambiar el interruptor de la impresora 35.00 min
Revisar el motor eléctrico, limpiar y lubricar componentes 60.00 min
Revisar la banda y cambiarlo si est4 dafiado 16.00 min
Cambiar rodillos fijos, y méviles con desgaste 30.00 min
Revisar, limpiar y lubricar rodamientos 30.00 min
Revisar y limpiar filtros de bomba de aire 30.00 min

Fuente: Elaboracion propia



La tabla 27 muestra el programa de mantenimiento preventivo para la impresora
tipografica, dividido en actividades diarias, semanales, mensuales, semestrales y

anuales, a fin de evitar paradas de maquina por fallas durante el proceso productivo.

Tabla 28. Programa de mantenimiento preventivo para la impresora offset

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ‘
IMPRENTA TATO IMPRESIONES S.A.C. ‘
Elaborado por: Bazan Rodriguez Pamela y Romero

Maquina/equipo: Impresora offset Pérez John
Marca: Multilith Serie: 52364
Area: Prensa Cadigo: IMPO-02
EPPS HERRAMIENTAS /EQUIPOS |
Zapatos de seguridad, guantes, mandil, lentes | Multimetro, caja de herramientas, kit de lubricacion y
de seguridad, mascarillas, tapones auditivos. limpieza.
Mantenimiento diario Tiempo de ejecucion ‘
Revisar el ajuste de perno de presion antes de presionar la palanca 2.00 min
Revisar el ajuste del perno de regulacion de la bandeja de entrada 2.00 min
Revisar la separacién-ajuste de topes en funcién del ancho de papel 2.00 min
Revisar el ajuste de placa poliéster en el cilindro con regulacion de perilla 2.00 min
Revisar la separacién de topes de la bandeja de salida 2.00 min
Revisar y limpiar perillas de regulacion de aire 2.00 min
Limpiar la maquina diariamente después de su uso 10.00min
Mantenimiento semanal Tiempo de ejecucion |
Revisar el ajuste del tornillo de la palanca de mojado 2.00 min
Revisar y limpiar las pinzas de elevacion del papel 2.00 min
Revisar el ajuste de mordazas del cilindro transportador de papel 6.00 min
Revisar y limpiar el interruptor principal 2.00 min
Revisar y limpiar el interruptor del motor de impresién 2.00 min
Revisar y limpiar el interruptor del motor de la bomba 2.00 min
Revisar el ajuste de pernos de tension de la cadena 2.00 min
Revisar el ajuste de las abrazaderas de las cafierias de la maquina 7.00 min
Cambio de pelpa de cilindro de impresion 25.00 min
Cambiar la tela de los rodillos mojados 25.00 min
Revisar cable de alimentacidn y cambiar si se encuentra gastado 5.00 min
Revisar el motor de la impresién, limpiar y lubricar profundamente 25.00 min
Revisar el motor de la bomba, limpiar y lubricar profundamente 25.00 min
Revisar la banda y cambiar si esta gastado 20.00 min

Fuente: Elaboracién propia



La tabla 28 muestra el programa de mantenimiento preventivo para la impresora offset,
dividido en actividades diarias, semanales, mensuales, semestrales y anuales, a fin de

evitar paradas de maquina por fallas durante el proceso productivo.

Tabla 29. Programa de mantenimiento preventivo para la prensa tipogréafica

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ‘
IMPRENTA TATO IMPRESIONES S.A.C. \
Elaborado por: Bazan Rodriguez Pamela y

Maquina/equipo: Prensa tipogréfica Romero Pérez John
Marca: Master press Serie: 17893
Area: Prensa Cadigo: PMP-03

EPPS HERRAMIENTAS /EQUIPOS

Zapatos de seguridad, guantes, mandil,
lentes de seguridad, mascarillas, tapones
auditivos.

Multimetro, caja de herramientas, kit de
lubricacion y limpieza.

Mantenimiento diario Tiempo de ejecucién

Revisar el giro y limpieza del plato tintero antes de
colocar tinta

Limpieza de la maquina después de usarlo 7.00 min

2.00 min

Mantenimiento semanal Tiempo de ejecucién

Revisar el ajuste de pinza que gira el plato 2.00 min
Revisar e ajuste de los pernos de la barra sujetadora

. - 2.00 min
de cama de impresion
Rew_gar el ajuste de las perillas reguladoras de 200 min
presion
Revisar, lubricar y limpiar el brazo de impresion 6.00 min
Mantenimiento mensual Tiempo de ejecucién ‘
Revisar el ajuste del perno de la pinza sujetadora de 2 00 min

plancha de impresién

Mantenimiento semestral Tiempo de ejecucion

Cambiar la cama de impresion 40.00 min

Mantenimiento anual Tiempo de ejecucion

Cambiar rodillos méviles de impresion que estén 5.00 min
gastados

Revisar, limpiar y lubricar rodamiento, cambiar si esta 25 00 min
gastado

Limpieza general de la maquina y lubricar 25 00 min
componentes

Fuente: Elaboracién propia
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La tabla 29 muestra el programa de mantenimiento preventivo para la prensa
tipografica, dividido en actividades diarias, semanales, mensuales, semestrales y

anuales, a fin de evitar paradas de maquina por fallas durante el proceso productivo.

Tabla 30. Programa de mantenimiento preventivo para la guillotina

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
IMPRENTA TATO IMPRESIONES S.A.C.

Elaborado por: Bazan Rodriguez Pamela y Romero

Maquina/equipo: Guillotina Pérez John
Marca: 4 wheel drive Serie: 8965
Area: FOSHEIEIEE) Cadigo: PMPG-04
(corte)

EPPS HERRAMIENTAS /EQUIPOS

Zapatos de seguridad, guantes,
mandil, lentes de seguridad,
mascarillas, tapones auditivos.

Multimetro, caja de herramientas, kit de lubricacién y
limpieza.

Mantenimiento diario Tiempo de ejecucién

Mantenimiento semanal Tiempo de ejecucién

Revisar el ajuste de pernos de la palanca de ,
. : 5.00 min
corte y cambiarlo si se encuentra gastado

Mantenimiento mensual Tiempo de ejecucién

Limpiar y lubricar el tornillo del volante 2.00 min
ngsar el ajuste de pernos de la barra 2.00 min
apisonadora
Revisar el ajuste de pernos de sujecion de la .

X 2.00 min
barra de espacio
Rev!sar gl ajuste de pernos de acople del .00 min
tornillo sin fin
Lubricar componentes de la maquina 5.00 min

Mantenimiento semestral Tiempo de ejecucién

Revisar el ajuste de pernos de la perilla de

espacio, ejecutar limpieza general y 5.00 min
lubricacién de componentes
Cambiar la cuchilla de corte 35.00 min

Mantenimiento anual Tiempo de ejecucién

Limpiar la maquina de manera general y 20.00 min
lubricar los componentes '
Fuente: Elaboracién propia
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La tabla 30 muestra el programa de mantenimiento preventivo para la guillotina,
dividido en actividades diarias, semanales, mensuales, semestrales y anuales, a fin de

evitar paradas de maquina por fallas durante el proceso productivo.

Tabla 31. Programa de mantenimiento preventivo para la perforadora de agujas

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
IMPRENTA TATO IMPRESIONES S.A.C.

Maguinalequipo: | Perforadora de agujas Elaborado por: Baza;élr?gzd\r]lgﬁr?z Pamela y Romero
Marca: Serie: 6471
Area: FOSHITESE) Cadigo: PMPP-05
(perforado)
EPPS \ HERRAMIENTAS /EQUIPOS

Zapatos de seguridad, guantes, mandil,

. . Multimetro, caja de herramientas, kit de lubricacién
lentes de seguridad, mascarillas,

tapones auditivos. y limpieza.
Mantenimiento diario Tiempo de ejecucién
Revisar el ajuste de las perillas de sujecion de la .
X 2.00 min
barra de espacio
Limpiar de manera general toda la maquina 5.00 min

después de usarla

Mantenimiento semanal Tiempo de ejecucién

Revisar el ajuste de tornillos de soporte de agujas 5.00 min

Revisar el ajuste de tuercas de sujecion de
palanca de perforacion

5.00 min

Mantenimiento mensual Tiempo de ejecucién
Revisar que las agujas se encuentren completas 5.00 min
Cambiar agujas 35.00 min

Revisar y limpiar el resorte de retorno de la

i 2.00 min
palanca de perforacion
Limpiar de manera general toda la maquina y .
' 2.00 min
lubricar sus componentes
Lubricar componentes de la maquina 5.00 min
Mantenimiento semestral Tiempo de ejecucién

Revisar el ajuste de pernos de la perilla de
espacio, ejecutar limpieza general y lubricacion 5.00 min
de componentes

Fuente: Elaboracidén propia
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La tabla 31 muestra el programa de mantenimiento preventivo para la perforadora de
agujas, dividido en actividades diarias, semanales, mensuales y semestrales, a fin de

evitar paradas de maquina por fallas durante el proceso productivo.

Tabla 32. Programa de mantenimiento preventivo para la encuadernadora

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

IMPRENTA TATO IMPRESIONES S.A.C.
Elaborado por: Bazan Rodriguez Pamela y

Maquina/equipo: Encuadernadora Romero Pérez John
Marca: Serie: 6397
Area: Post-prensa Cadigo: PMPE-06

EPPS HERRAMIENTAS /EQUIPOS

Zapatos de seguridad, guantes, mandil,

: . Multimetro, caja de herramientas, kit de
lentes de seguridad, mascarillas, tapones

lubricacion y limpieza.

auditivos.
Mantenimiento diario Tiempo de ejecucioén
Revisar y limpiar las llaves de ajuste para block 2.00 min
Ia:emspl;aljs%e manera general toda la maquina después 5.00 min
Mantenimiento semanal Tiempo de ejecucién
Revisar y limpiar las roscas de la barra apisonadora 2.00 min
Revisar, limpiar y lubricar el espaldar de 2 00 min

emblocadora
Revisar, limpiar y lubricar los bocines de los ejes de

emblocadora 5.00 min
Revisar, limpiar y lubricar el bocin del gancho 2.00 min
Revisar el ajuste de los apoyos de la estructura 10.00 min

Mantenimiento mensual Tiempo de ejecucién

Limpiar de manera general toda la maquina y 10.00 min
lubricar sus componentes '

Mantenimiento semestral Tiempo de ejecucion

Revisar el ajuste de pernos de la perilla de espacio,
ejecutar limpieza general y lubricacion de 5.00 min
componentes
Fuente: Elaboracién propia

La tabla 32 muestra el programa de mantenimiento preventivo para la encuadernadora,
cuyas actividades diarias, semanales, mensuales y semestrales, evitaran paradas de

maquina por fallas durante el proceso productivo.
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Causa 3: Materiales defectuosos

La tercera causa identificada dentro de las causas mas relevantes que originan el
problema fue la recepcién de materiales con fallas o defectos de fabricacién, los cuales
tienden a dafiar los equipos y en general ocasionan los retrasos en la entrega de
servicios. Por tanto, se propuso como alternativa de solucién el establecimiento de las
normas y procedimientos de recepcién de materiales, para evitar ingresar al almacén
productos defectuosos, de baja calidad o que no cumplan con las especificaciones

solicitadas al momento de efectuar la compra.

Normas y procedimientos de recepcion de materiales:

NORMAS Y
PROCEDIMIENTOS
PARA LA RECEPCION
DE MATERIALES

TATO IMPRESIONES
S.A.C.

2023

Figura 20. Normas y procedimientos para la recepciéon de materiales
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Objetivo:

Establecer las normas y procedimientos para la recepcion de materiales de la empresa
Tato Impresiones S.A.C., de igual manera establecer politicas de seguridad y control
de materiales, lo cuales de manera conjunta puedan optimizar, asegurar y agilizar el

servicio de impresiones en el tiempo oportuno.
Alcance:

El alcance del presente documento va dirigido a todo el personal del area de

abastecimiento y almacén de la empresa Tato Impresiones S.A.C.

Normas:

1. Todo ingreso de materiales al area de almacén de la empresa Tato Impresiones
S.A.C. deberéa contar con un expediente (orden de compra, guia de remision y

factura) para el archivo.

2. Los documentos del expediente de materiales de ingreso deberan estar
rellenados por completo, contar con claridad, precisién, detalle, libre de
enmendaduras, garabatos o borrones y deben guardar concordancia con los

materiales recibidos.

3. El personal encargado de la recepcién de materiales es el responsable de
supervisar y corroborar el correcto llenado de las guias de remision, asi como
verificar la igualdad de documentos originales y sus copias. Asimismo, las

firmas que se coloquen en los documentos deben ser claras.

4. El horario de atencion para la recepciéon de materiales proveniente de los
proveedores sera de Lunes a Viernes de 8:00am a 12:30 pm y de 2:30pm a
5:30 pm, esto puede variar en funcion de las necesidades operativas de la
empresa, sin embargo esta variacion debe difundirse con la anticipacion

pertinente por la gerencia de la empresa Tato Impresiones S.A.C.
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5. Se debera emitir un reporte diario de los materiales y productos recibidos e
ingresaos al almacén, el cual debe ser entregado antes de la salida del personal

y debidamente firmado por el encargado de recepcion.

6. Por ningun motivo se efectuard la recepcion de materiales y/o productos que no
cumplan las especificaciones de calidad y cantidad fijado en la orden de

compra.
Procedimientos:

Los siguientes procedimientos deberan efectuarse para la recepciéon de todo tipo de
materiales que pretendan ingresar al area de almacén de la empresa Tato Impresiones
S.AC.

1. El proceso de recepcion iniciara desde el ingreso del proveedor a las

instalaciones de la empresa con los materiales requeridos.

2. Elresponsable de la recepcion debera revisar los documentos que comprueben
la solicitud del pedido que va ingresar (factura, guia de remision, orden de

compra).

3. Estos documentos deberan ser revisados y en caso de que se encuentre alguna
inconsistencia o falta datos por llenar se procedera a rechazar dichos

documentos y solicitar la correccion de los mismos.

4. Si los errores fueron enmendados se procedera con la recepcion de los
materiales.

5. Elresponsable de la recepcion procedera a efectuar la revision y verificacion de
los materiales entregados tanto de manera cualitativa como cuantitativa,
corroborando que los materiales y/o productos que se esta recibiendo cuente
con todas las especificaciones establecidas en la orden de compra (marca,

modelo, dimensiones, otros).
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6. En caso de que existan observaciones sobre el material recibido, se procedera
a devolverlos y se les otorgara un plazo prudente de acuerdo a la complejidad

del material para que el proveedor pueda volver a enviar el pedido.

7. Sipese al plazo otorgado para el reenvio de materiales por parte del proveedor
contindan presentandose las inconsistencias respecto al material y/o producto

solicitado, la empresa procedera a anular la orden de compra.

8. En el caso contrario de que los materiales cumplan todos los requerimientos
establecidos en la orden de compra se llevara a efecto la recepcion y se firmaran
los documentos correspondientes para que el proveedor pueda constatar su

entrega.

9. El proceso de recepcion finalizara con el ingreso de los materiales al area de
almaceén, por tanto, se debera generar un expediente de ingreso, el cual debera
contener la siguiente documentacion:

v' Copia de guia de remision
v Copia de factura

v' Copia de la orden de compra
Autorizacion:

El presente documento fue aprobado por la gerencia general de la empresa Tato

Impresiones S.A.C. y serd vigente desde la fecha de suscripcion.

Lugar y fecha: Lima, 27 de septiembre de 2023

Para un mejor entendimiento de los procedimientos de recepcion de materiales se

procedi6 a representarlo de manera gréfica, a través del siguiente diagrama de flujo.



Diagrama de flujo del proceso de recepcién de materiales

Recibir y revisar
documentos

¢Es conforme?

Subsanacion

por parte

del proveedor

/

A

Rechazar documentos

Fin
Anular la orden de
compra

Revisar las
especificaciones de los
materiales

¢Es conforme?

Aprobar ingreso de
materiales

Firmar documentos

Generar expediente de
ingreso de materiales

Fin

Figura 21. Diagrama de flujo para la recepcién de materiales en la empresa Tato Impresiones S.A.C.
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del proveedor

/
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c) Capacitacion al personal de la imprenta
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Se realiz6 la capacitacion del personal de la imprenta, a fin de explicarles los nuevos
métodos de trabajo implantados durante el desarrollo de las propuestas de solucion
tales como los diagramas de analisis del proceso productivo, los programas de
mantenimiento para las maquinas, las normas y procedimientos para la recepcion de

materiales, con el objetivo de que estos puedan ser ejecutados correctamente.

Figura 22. Capacitacion al personal de la imprenta
Célculo del indicador porcentaje de actividades ejecutadas (%AE):

% AE N° de actividades ejecutadas 100 6 100 = 100%
= k = — %k =
° N° de actividades planificadas 6 °

De la férmula aplicada se puede interpretar que de un total de 6 actividades
planificadas en la primera etapa del ciclo Deming, se pudo ejecutar la totalidad de

actividades, por tanto, se alcanz6 un 100% de actividades ejecutadas.
Fase 3: Verificar

a) Verificar el cumplimiento del objetivo general
En funcion de los indicadores establecidos, se procedi6 a evaluar los resultados
después de la implementacién de las propuestas de solucion, a fin de
determinar si la ejecucion de dichas actividades tuvo un efecto positivo en el
objetivo general proyectado y por tanto en las operaciones del proceso
productivo de la imprenta, a través del célculo de los servicios entregados con

retraso.
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N° Servicios

30 76
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50
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30

20

10 2
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N°servicios Total de servicios
entregados con entregados
retraso
m N°servicios entregados con retraso m Total de servicios entregados
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Dias

Figura 23. Retrasos en la entrega de servicios después de ejecutar las propuestas de mejora

1rEs = ER 00 =2 w100 =6 580
= — % = — % = 6.
TSE 76 0

Como se puede visualizar en la figura 23, posterior a la ejecucion de las
propuestas de mejora por cada una de las tres causas principales de la baja
productividad, el nimero de servicios entregados con retraso disminuyd
significativamente, ya que de un total de 76 servicios entregado, solo 5 de ellos
no lograron entregarse en el tiempo oportuno, es decir el 6.58% de los servicios

no fueron entregados en el tiempo solicitado por el cliente.

b) Verificar el cumplimiento de objetivos especificos
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Asimismo, se procedio a realizar la verificacion del cumplimiento de los objetivos
especificos proyectados al inicio de la ejecucion del ciclo para evaluar qué

porcentaje de ellos se alcanzaron con éxito.

Tabla 33. Ficha de verificacion de cumplimiento de objetivos especificos

FICHA DE VERIFICACION DE CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

Empresa: | Tato Impresiones S.A.C. Fecha: 30/08/2023
FASE: VERIFICAR Responsable: Bazan Rodriguez Pamela y Romero Pérez John
Puntaje: 0=No, 1= Si

ITEMS A EVALUAR

Objetivos para causa 1: Falta de estandarizacion de procedimientos Puntaje

Establecer el tiempo estandar del proceso de pre-prensa

Establecer el tiempo estandar del proceso de prensa

Establecer el tiempo estandar del proceso de post-prensa

Establecer el diagrama de analisis del proceso de pre-prensa

Establecer el diagrama de andlisis del proceso de prensa

o |01 (bW N

Establecer el diagrama de andlisis del proceso de post-prensa
PUNTAJE OBTENIDO

1
1
1
1
1
1
6
PUNTAJE ESPERADO 6 |

Objetivos para causa 2: Paradas frecuentes de maquinas Puntaje

Elaborar el programa de mantenimiento preventivo para la impresora tipografica

Elaborar el programa de mantenimiento preventivo para la impresora offset

Elaborar el programa de mantenimiento preventivo para la prensa tipografica

Elaborar el programa de mantenimiento preventivo para la guillotina

Elaborar el programa de mantenimiento preventivo para la encuadernadora

Elaborar el programa de mantenimiento preventivo para la plastificadora

Elaborar el programa de mantenimiento preventivo para el plotter

0 N O |0 |~ (W (N (k-

Elaborar el programa de mantenimiento preventivo para la perforadora de agujas
PUNTAJE OBTENIDO

PUNTAJE ESPERADO

Objetivos para causa 3: Materiales defectuosos

HO‘)I—‘OOI—‘HHI—‘H

Puntaje

Establecer las normas de recepcién de materiales
Establecer los procedimientos para la recepcion de materiales

Elaborar el diagrama de flujo para la recepcion de materiales
PUNTAJE OBTENIDO

IwHI—‘H

PUNTAJE ESPERADO

PUNTAJE TOTAL OBTENIDO

88%

PUNTAJE TOTAL ESPERADO 17

Fuente: Elaboracién propia

En seguida se realizo la evaluacion del porcentaje de objetivos alcanzados (%0A):
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Objetivo alcanzado 16
% 0A = —— *100 = — 100 = 88%
Objetivo proyectado 18

Para el caculo de este indicador se tuvo en cuenta tanto el objetivo general como los
objetivos especificos, es decir un total de 18 objetivos proyectados y 16 objetivos
alcanzados, por lo que se obtuvo un porcentaje de objetivos alcanzados de 88% y un
12% de oportunidades de mejora, las cuales deben ser atendidas en primera instancia

durante el inicio del siguiente ciclo.

Fase 4: Actuar
a) ldentificar las acciones a corregir

En esta fase se identificaron las actividades que no alcanzaron los objetivos de la
implementacién mediante los resultados de la ficha de verificacion de cumplimiento
de objetivos, para que en el siguiente ciclo de implementacion estos sean
atendidos como prioridad para mejorar continuamente el proceso productivo de la

imprenta.

Segun la ficha de verificacion de cumplimiento de objetivos (tabla 34), los objetivos

gue no alcanzaron a cumplirse fueron:

e Elaborar el programa de mantenimiento preventivo para la maquina
plastificadora.

e Elaborar el programa de mantenimiento preventivo para el plotter.

b) Analizar los resultados obtenidos antes y después

En esta etapa se compararon los resultados del nimero de retrasos en la entrega
de servicios de impresion antes y después de la implementacion de la propuesta

de mejora, cuyos resultados alcanzados se muestran en seguida:
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Figura 24. Entregas de servicios con retraso antes y después de la ejecucién de propuestas de mejora

Como se puede visualizar en la figura 24, antes de ejecutar las propuestas de mejora
se tenia un total de 24 servicios entregados con retraso y actualmente posterior a la

implementacién solo 5 servicios de impresion fueron entregados con retraso.

Por lo tanto, se realizo la evaluacion del porcentaje de mejora, aplicando la formula

gue se muestra en seguida:
Problemas solucionados

% Meij = 100
%o Mejora Problemas identificados>|<

1
% Mejora = 1* 100 = 100%

De la férmula empleada para la medicion de la etapa actuar, se puede interpretar que
luego de la implementacién de las propuestas de mejora por cada causa que genera
el problema de baja productividad por retrasos en la entrega de servicios, se consiguio
dar solucién al problema identificado en un 100%, lo que a su vez indica que se cumplié
satisfactoriamente el objetivo general establecido en la fase de planificacién del ciclo

Deming.
Etapa 3: Aspectos complementarios

En esta fase se llevo a cabo una capacitacion final a los colaboradores de la empresa
con el objetivo de reforzar conocimientos generales del Ciclo Deming e instaurar en

ellos una cultura de disciplina y mejora continua.
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Figura 25. Capacitacion final al personal de almacén

Medicidn post-test

Posterior a la finalizacion del proceso de implementacion, se realizo la medicion post-
test de la productividad, eficacia y eficiencia de la empresa Tato Impresiones S.A.C.,
en funcion del nimero de servicios solicitados, el nimero de servicios cumplidos y el
nuamero de servicios entregados a tiempo durante el mes de septiembre del presente
afio 2023.

Tabla 34. Prueba post-test de la productividad de la empresa Tato Impresiones S.A.C.

FICHA DE OBSERVACION

Bazan Rodriguez, Pamela Yanire Pre-test ()

Elaborado por:

e Romero Pérez, John Rogelio Periodo:

Empresa: Tato Impresiones S.A.C.

Post-test (X)

Férmula

Porcentaje de cumplimiento de EO=NSC/NSS
servicios (%CS) (%)

Dimensién Descripcion Indicador

Eficacia El grado en que se logran los objetivos

S El logro de objetivos mediante el uso . . N E1=TU/TTE
Eficiencia adecuado de recursos Porcentaje de tiempo util (%TU) (%)
Productividad La relacion que existe entre la eficacia y la indice de productividad (IP) IP= EO*E1

eficiencia.

Tiempo
N° servicios N° servicios Tiembo dtil total
Fecha cumplidos  solicitados (TU) (pHoras) empleado Eficacia Eficiencia Productividad
(NSS) (TTE)
(Horas)
01/09/2023 4 4 4 4 1.0000 1.0000 1.0000
02/09/2023 3 3 3 3 1.0000 1.0000 1.0000
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04/09/2023 3 3 3 3 1.0000 1.0000 1.0000
05/09/2023 3 3 3 3 1.0000 1.0000 1.0000
06/09/2023 3 3 3 3 1.0000 1.0000 1.0000
07/09/2023 3 3 3 3 1.0000 1.0000 1.0000
08/09/2023 2 3 2 2 0.6667 1.0000 0.6667
09/09/2023 2 2 2 2 1.0000 1.0000 1.0000
11/09/2023 4 4 3 4 1.0000 0.7500 0.7500
12/09/2023 4 4 3 4 1.0000 0.7500 0.7500
13/09/2023 2 3 2 2 0.6667 1.0000 0.6667
14/09/2023 3 4 3 3 0.7500 1.0000 0.7500
15/09/2023 3 3 3 3 1.0000 1.0000 1.0000
16/09/2023 3 3 3 3 1.0000 1.0000 1.0000
18/09/2023 3 3 3 3 1.0000 1.0000 1.0000
19/09/2023 3 3 3 3 1.0000 1.0000 1.0000
20/09/2023 4 4 4 4 1.0000 1.0000 1.0000
21/09/2023 3 3 3 3 1.0000 1.0000 1.0000
22/09/2023 3 3 3 3 1.0000 1.0000 1.0000
23/09/2023 4 4 4 4 1.0000 1.0000 1.0000
25/09/2023 3 3 3 3 1.0000 1.0000 1.0000
26/09/2023 4 4 3 4 1.0000 0.7500 0.7500
27/09/2023 3 3 3 3 1.0000 1.0000 1.0000
28/09/2023 3 3 3 3 1.0000 1.0000 1.0000
29/09/2023 2 2 2 2 1.0000 1.0000 1.0000
30/09/2023 4 4 3 4 1.0000 0.7500 0.7500

81 84 77 81 96.43% 95.06% 91.67%

Fuente: Elaboracién propia

Eficacia: Porcentaje de cumplimiento de servicios (%CS):

%CS N°Servicios Cumplidos 100 81 100 = 96.43%
= * = — % = .
0 N°Servicios Solicitados 84 0

Eficiencia: Porcentaje de tiempo util (%TU):

Tiempo til 77
%TU = — * 100 = —* 100 = 95.06%
Tiempo total empleado 81

Productividad: indice de productividad post-test:
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Productividad = Eficacia * Eficiencia
Productividad = 96.43% * 95.06% = 91.67%

En la tabla 34, se puede visualizar que luego de la implementacion de la propuesta de
mejora se consiguio un nivel de eficacia de 96.43%, ya que de un total de 84 servicios
solicitados, se consiguié cumplir la atencién de 81 de ellos. Por otro lado, se obtuvo un
nivel de eficiencia de 95.06%, ya que de un tiempo total de 81 horas empleadas, 77
de ellas fueron utiles, es decir se redujo el tiempo desperdiciado por paradas de
maquinas, materiales defectuosos, errores de programacién, entre otros. Por lo tanto,
se obtuvo un nivel de productividad de 91.67%, el cual evidencia la mejora obtenida

posterior a la ejecucion del ciclo Deming.
Comparacion de resultados pre-test y post-test

Se realiz6 la comparacion de resultados de la medicion de la eficacia, eficiencia y
productividad obtenidos en el periodo pre-test y post-test, con el fin de determinar el

porcentaje de variacion de los resultados obtenido luego de la implementacion.

120.00%
96.43% 95.06% 91.67%

100.00% 8571%

80.00% -
60.00% - m Pre-test
40.00% - m Post-test
20.00% -

0.00% -
Eficacia Eficiencia  Productividad

Figura 26. Comparacion de resultados pre-test y post-test
En la figura 26 se puede visualizar que con la ejecucion del ciclo Deming, el indice de
eficacia se elevd de 85.71% a 96.43%, el indice de eficiencia de 84.62% a 95.06%.
Por lo tanto, hubo un incremento de la productividad de 72.53% a 91.67%. En seguida

se procedi6 a evaluar el porcentaje de mejora por cada indicador.
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Porcentaje de variacion de resultados por indicador:

o L L 0.9643 — 0.8571
indice de variaciéon (Eficacia) = 08571 =0.1251 = 12.51%

.. . L 0.9506 — 0.8462
indice de variaciéon (Eficiencia) = 08462 =0.1234 = 12.34%

0.9167 — 0.7253

indice de variacién (Productividad) = 07253 = 0.2639 = 26.39%

Con la aplicacién de la formula del indice de variacion se hall6 que la variable
dependiente productividad obtuvo un indice de mejora de 26.39% luego de la ejecucion
del ciclo Deming, del mismo modo sus dimensiones de eficacia y eficiencia

presentaron una variacion positiva de 12.51% y 12.34% respectivamente.
Evaluacion econdémica financiera
Se calculo la inversion requerida para la implementacion del ciclo Deming.

Inversidn en materiales

Tabla 35. Inversién en materiales

PRESUPUESTO DE MATERIALES

Cdédigo Clasificacion Detalle UM Cantidad u(;?tztr(i)o Costo Total
Tablero de registro Unidad 1 S/10.00 S/ 10.00
Papeleria en Lapiceros Unidad 3 S/ 2.00 S/ 6.00
231512 general, utiles y Hojas bond A4 Paquete 1 S/ 18.00 S/ 18.00
materiales de
oficina Cuadernos Unidad 1 S/ 6.00 S/ 6.00
Tinta de impresion Unidad 4 S/ 80.00 S/ 320.00
Subtotal S/ 360.00
Impresiones Unidad 40 S/0.80 S/ 32.00
2.3.2.1.299 Otros gastos Laptop Unidad 1 S/1,600.00 | S/ 1,600.00
Cronometro Unidad S/ 80.00 S/ 80.00
Subtotal S/ 1,712.00
\ TOTAL INVERTIDO EN MATERIALES S/2,072.00 \

Fuente: Elaboracién propia
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En la tabla 35 se puede visualizar la inversion requerida para los materiales utilizados
en el proceso de implementacion de cada fase del Ciclo Deming, en el que se invirtid
un total de S/ 2,072.00 soles.

Inversion en recursos humanos

Tabla 36. Inversién en recursos humanos

PRESUPUESTO DEL RECURSO HUMANO

Costo

por
hora

Horas
empleadas

Costo por
actividad

Costo por
etapa

Actividad ejecutada

Participantes | Cantidad

Etapa 1: Aspectos iniciales S/170.42
1° | Reunién con la gerencia Gerente 1 2.00 [S/13.33| S/26.67
general
20 Conform_amon del equipo _Com|S|op 3 1.00 S/6.25 | S/18.75
de trabajo ciclo Deming
30 Reunién de sensibilizacion Personal_ ple 10 200 S/6.25 | S/125.00
al personal produccion
Etapa 2: Implementacion del ciclo Deming S/. 1,748.75
Planificar S/ 155.63
1° | Identificar el problema _comision 3 100 | S/625| S/18.75
ciclo Deming
20 Identificar las posibles _Comlsm_n 3 200 s/625 | s/37.50
causas ciclo Deming
3e | Seleccionar las causas Comision 3 1.00 | S/6.25| S/18.75
mas significativas ciclo Deming
20 Establec_gr las propuestas _Com|S|o_n 3 200 S/6.25 | S/3750
de solucion ciclo Deming
5° | Plantear objetivos _Comision 3 1.00 S/6.25 | S/18.75
ciclo Deming
6° | Establecer indicadores _Com|3|o_n 3 1.30 S/6.25 | S/24.38
ciclo Deming
Hacer S/ 1,475.00
10 Reunllon con el equipo de .Comlsm.n 3 3.00 S/6.25 | S/56.25
trabajo ciclo Deming
- | Ejecutar propuestas de Comisién S/
2 solucion ciclo Deming 3 69.00 5/6.25 1,293.75
30 Capa(_:|taC|on al personal _Com|5|o_n 10 200 S/6.25 | S/125.00
de la imprenta ciclo Deming
Verificar S/ 75.00
10 Ve.rlfllcar cumplimiento del .Comlsm.n 3 200 S/6.25 | S/37.50
objetivo general ciclo Deming
0 Verlflc.ar.cumpllmlepyo de .Comlsm.n 3 200 S/ 6.25 S/ 37.50
los objetivos especificos ciclo Deming
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Actuar S/ 43.13
10 Identlfl_car las acciones a _Com|5|o_n 3 1.00 S/ 6.25 S/ 18.75
corregir ciclo Deming
0 Anallz_ar los resultados ) _Com|5|o_n 3 1.30 S/ 6.25 S/ 24.38
obtenidos antes y después | ciclo Deming
Etapa 3: Aspectos complementarios S/ 125.00
10 Capa_C|taC|on final a los _Com|5|o_n 10 200 S/6.25 | S/125.00
trabajadores de la imprenta | ciclo Deming

TOTAL INVERTIDO EN MANO DE OBRA S/. 2,044.17

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 36 se puede visualizar el presupuesto requerido en recursos humanos
participantes en el proceso de implementacion de cada fase del Ciclo Deming, en el

gue se requirio un total de S/ 2,044.17 soles.

Inversion en servicios

Tabla 37. Inversidn en servicios

PRESUPUESTO DE SERVICIOS

Detalle del servicio Cantidad emTJCI)GI;:Zas mizsstuoal p(()::)rS]E)cy)‘a Costo Total
2.3.151.2 Servicio de internet 1 90 S/. 180.00 S/ 0.75 S/ 67.50
2.3.22.23 | Servicio de energia eléctrica 1 90 S/. 1,500.00 S/6.25 S/ 562.50
2.5.3.1.1.2 | Honorarios de investigadores 2 95.6 S/. 1,025.00 S/ 6.25 S/1,195.00

TOTAL INVERTIDO EN SERVICIOS \ S/ 1,825.00

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 37 muestra la inversion requerida por cada servicio utilizado en el proceso de

implementacion del Ciclo Deming, cuyo valor total fue S/ 1,825.00 soles.

Tabla 38. Inversion total en la implementacion del ciclo Deming

Recursos \ Inversion
Materiales S/ 2,072.00
Recurso Humano S/ 2,044.17
Servicios S/ 1,825.00
Presupuesto Total: S/5,941.17

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 38 se puede visualizar que para la implementacion del ciclo Deming se
invirti6 un monto total de S/ 5,941.17 soles, los cuales fueron divididos en costos de

recursos materiales, recursos humanos y servicios.
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Tabla 39. Flujo de caja

Periodo
Inversion total S/.5,941.17
Inversién en materiales S/. 2,072.00
Inversion en recurso humano S/. 2,044.17
Inversién en servicios S/. 1,825.00
Costos antes de la propuesta S/. 9,075.90 S/. 9,075.90 S/. 9,075.90 S/. 9,075.90 S/. 9,075.90 S/. 9,075.90
Costos directos S/. 5,658.20 S/. 5,658.20 S/. 5,658.20 S/. 5,658.20 S/. 5,658.20 S/. 5,658.20
Costos indirectos S/. 2,654.60 S/. 2,654.60 S/. 2,654.60 S/. 2,654.60 S/. 2,654.60 Sl. 2,654.60
Otros gastos S/. 763.10 S/. 763.10 S/. 763.10 S/. 763.10 S/. 763.10 S/. 763.10
Costos después de la propuesta S/. 7,260.50 S/. 7,260.50 S/. 7,260.50 S/. 7,260.50 S/. 7,260.50 S/. 7,260.50
Costos directos S/. 4,364.50 S/. 4,364.50 S/. 4,364.50 S/. 4,364.50 S/. 4,364.50 S/. 4,364.50
Costos indirectos S/. 2,256.30 S/. 2,256.30 S/. 2,256.30 Sl/. 2,256.30 S/. 2,256.30 S/. 2,256.30
Otros gastos S/. 639.70 S/. 639.70 S/. 639.70 S/. 639.70 S/. 639.70 S/. 639.70
Flujo de efectivo -S/. 5,941.17 S/. 1,815.40 S/. 1,815.40 S/. 1,815.40 S/. 1,815.40 S/. 1,815.40 S/. 1,815.40

Periodo
Costos antes de la propuesta S/. 9,075.90 S/. 9,075.90 S/. 9,075.90 S/. 9,075.90 S/. 9,075.90 S/. 9,075.90
Costos directos S/. 5,658.20 S/. 5,658.20 S/. 5,658.20 S/. 5,658.20 S/. 5,658.20 S/. 5,658.20
Costos indirectos S/. 2,654.60 S/. 2,654.60 S/. 2,654.60 S/. 2,654.60 S/. 2,654.60 S/. 2,654.60
Otros gastos S/. 763.10 S/. 763.10 S/. 763.10 S/. 763.10 S/. 763.10 S/. 763.10
Costos después de la propuesta S/. 7,260.50 S/. 7,260.50 S/. 7,260.50 S/. 7,260.50 S/. 7,260.50 S/. 7,260.50
Costos directos S/. 4,364.50 S/. 4,364.50 S/. 4,364.50 S/. 4,364.50 S/. 4,364.50 S/. 4,364.50
Costos indirectos S/. 2,256.30 S/. 2,256.30 S/. 2,256.30 S/. 2,256.30 S/. 2,256.30 S/. 2,256.30
Otros gastos S/. 639.70 S/. 639.70 S/. 639.70 S/. 639.70 S/. 639.70 S/. 639.70
Flujo de efectivo -S/. 5,941.17 S/. 1,815.40 S/. 1,815.40 S/. 1,815.40 S/. 1,815.40 S/. 1,815.40 S/. 1,815.40

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 39 se puede visualizar que se realizd la proyeccién del flujo de caja a 12 meses posteriores a la

implementacion del ciclo Deming, en el que se obtuvo un flujo de efectivo neto de S/ 1,815.40 soles.



Evaluacién de indicadores financieros
Valor Neto Actual (VNA)

Se calculo el valor actual neto con el objetivo de determinar el valor presente de los
flujos de efectivo originados por una inversion, este célculo se efectuo a travées de la

formula del VNA, la cual se muestra en seguida:

~ L, F2  F3 . Fn ,
T (I+cok)  (1+4cok)?  (1+ cok)? (1 + cok)™

VNA

En el que:

F: Flujo de efectivo

COK: Coste de oportunidad del capital

‘n: Periodo evaluado

I: Inversion

La interpretacion del VNA segun Rebollar et al. (2020), es la siguiente:

Tabla 40. Interpretacion del VNA

- valor Interpretacion |
La inversibn generara ganancias, ya que
VNA>0 esta por encima de la rentabilidad exigida.
La inversion generara pérdidas, ya que esta
VNA<O . S .
por debajo de la rentabilidad exigida.
VNA=0 Lf:,l. inversion no generara ni ganancias ni
pérdidas.

Fuente: Rebollar et al. (2020)

Se procedio a efectuar el VNA con un coste de oportunidad (COK) del 16%.

1815.40 1815.40 1815.40 1815.40

VNA = + + 4ot
(1+0.16)1 ' (1+0.16)2 ' (1+ 0.16)3 (1+ 0.16)12

—5941.17 = 3493.66

Como se puede visualizar en la tabla 40 luego del calculo respectivo se determiné que
el valor neto actual para los flujos de efectivo fue de S/ 3493.66 soles, el cual es un
valor mayor a 0, lo que significa que la inversion realizada en la implementacion del

ciclo Deming generara ganancias para la empresa estudiada.
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Tasa Interna de Retorno (TIR)

Se calculé la tasa interna de retorno (TIR), a fin de evaluar en términos porcentuales

la rentabilidad que proporcionara la inversion, a través de la siguiente ecuacion:

0_F1+F2+F3++Fnl
~ (1+TIR!  (1+TIR)?  (1+TIR)3 (14 TIR)"

En el que: (F): Flujo de efectivo. (n): Periodo evaluado. (I): Inversion.
La interpretacién de la TIR segun Rebollar et al. (2020), es la siguiente:

Tabla 41. Interpretaciéon de la TIR

Valor Interpretacion

TIR>COK Es rentable
TIR<COK No es rentable
TIR=COK Es indiferente

Fuente: Rebollar et al. (2020)

Tabla 42. Evaluacion de la TIR

Inversion | Costos Antes Costos después Flujo neto

0 -5,941.17 -5,941.17
oct-23 9,075.90 7,260.50 1,815.40
nov-23 9,075.90 7,260.50 1,815.40
dic-23 9,075.90 7,260.50 1,815.40
ene-24 9,075.90 7,260.50 1,815.40
feb-24 9,075.90 7,260.50 1,815.40
mar-24 9,075.90 7,260.50 1,815.40
abr-24 9,075.90 7,260.50 1,815.40
may-24 9,075.90 7,260.50 1,815.40
jun-24 9,075.90 7,260.50 1,815.40
jul-24 9,075.90 7,260.50 1,815.40
ago-24 9,075.90 7,260.50 1,815.40
sep-24 9,075.90 7,260.50 1,815.40

TIR 29%

Fuente: Elaboracién propia

Como se puede visualizar en la tabla 42, luego del calculo respectivo se obtuvo un
valor de la TIR de 29%, el cual es mayor al COK (29%>16%), lo que significa que la

inversion realizada durante la implementacion del ciclo Deming sera rentable.
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Beneficio-Costo (B/C)

Se efectud el indicador de Beneficio-Costo (B/C), a fin de evaluar la rentabilidad de la
inversion en funcion de la relacion que existe entre los beneficios y costos, a través de

la siguiente ecuacion:

B VNA (Costos antes)
~ VNA (Costos después) + Inversion

B
C

La interpretacion del B/C segun Rebollar et al. (2020), es la siguiente:

Tabla 43. Interpretacién de la TIR

Valor Interpretacion

El ingreso neto es
B/C>1 g
mayor al egreso neto.
El egreso neto es
B/C<1 g
mayor al egreso neto
Eli i | al
B/C=1 ingreso es igual a
egreso

Fuente: Rebollar et al. (2020)

Se procedio a efectuar la relacion del Beneficio-Costo de la siguiente manera:

Tabla 44. Calculo del B/C

Relaci6én Beneficio/Costo |

VNA(Costos antes) S/.47,168.43
VNA(Costos después) S/1.37,733.60
VNA(Costos después)+Iinversion S1.43,674.77

B/C 108 |

Fuente: Elaboracién propia

B 47168.43  47168.43 108
C 37733.60 + 5941.17 43674.77

Como se puede visualizar en la tabla 44 con el calculo respectivo se determind que la
relacion beneficio costo fue de 1.08, al ser un valor mayor a la unidad (1.08>1), se
puede decir que la inversion en la implementacién del ciclo Deming sera rentable para
la empresa en estudio, ya que por cada unidad monetaria invertida se tendra una
rentabilidad de 1.08.



Periodo de recuperacion de lainversion (PRI)

Se evalud el periodo de recuperacion de la inversion (PRI), a fin de determinar el
tiempo exacto en el que se recuperara el total de lo invertido, a través de la siguiente
ecuacion:

d—-y)

VA

PRI = x +

En el que:

x: Afo anterior a la recuperacion de lo invertido

I: Inversion

y: Flujo de efectivo acumulado del afio anterior a la recuperacion de lo invertido
z: Flujo de efectivo neto del afio en que se recupera la inversion

En seguida, se procedi6 a calcular el periodo de recuperacion de la inversion:

Tabla 45. Calculo del PRI

EVALUACION DEL PRI

Flujo de efectivo Flujo de efectivo
neto Acumulado
0 -S/. 5,941.17
oct-23 S/. 1,815.40 S/, 1,815.40
nov-23 S/. 1,815.40 S/.  3,630.80
dic-23 S/. 1,815.40 S/.  5,446.20
ene-24 S/. 1,815.40 S/.  7,261.60
feb-24 S/. 1,815.40 S/l. 9,077.00
mar-24 S/. 1,815.40 S/. 10,892.40
abr-24 S/. 1,815.40 S/. 12,707.80
may-24 S/. 1,815.40 S/. 14,523.20
jun-24 S/. 1,815.40 S/. 16,338.60
jul-24 S/. 1,815.40 S/. 18,154.00
ago-24 S/. 1,815.40 S/. 19,969.40
sep-24 S/. 1,815.40 S/. 21,784.80
PRI 3.27 Meses
Fuente: Elaboracién propia
(I-y (5941.17 — 5446.20) 494.97
PRI—X+T—3+ 1815.40 = +m—3.27
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Segun la tabla 45 el total de la inversién correspondiente a S/ 5, 941.17 soles sera

recuperado en 3.27 meses, es decir, a inicios del mes de enero del afio 2024.

3.6. Método de analisis de datos

El andlisis de datos segun Mayorga et al. (2020) es un proceso basado en escudrifiar
los datos obtenidos con el fin de destacar informacion relevante para la investigacion,
con ello establecer conclusiones respecto a los objetivos planteados al inicio del
estudio (p.2). En ese sentido, para la presente investigacion se llevé a cabo el proceso

de analisis de datos en dos niveles, los cuales se muestran en seguida:

Analisis de datos a nivel descriptivo

Segun Sucasaire (2021), este tipo de analisis como su nombre bien lo indica solo
alcanza un nivel de descripcion de los resultados encontrados, basicamente mediante
el analisis de medidas de tendencia central como la media, moda y mediana, asimismo
las medidas de dispersion como el rango, la varianza y la desviacién estandar y
finalmente las medidas de distribucién como la asimetria y la curtosis (p.15). En ese
marco, en la presente investigacion se realizo el analisis a nivel descriptivo de las
caracteristicas de los datos obtenidos del reporte arrojado por el software SPSS a
través de graficos y tablas de los cuales se analizaron e interpretaron las medidas de
tendencia central, distribucién y dispersion de los datos de la productividad, eficacia y

eficiencia en cada etapa de medicion (pre-test y post-test).

Andlisis de datos a nivel inferencial

Al respecto, Ramirez y Polack (2020), refieren que el andlisis inferencial se basa en la
obtencion de conclusiones utiles para hacer inferencias sobre la poblacion de estudio,
basandose en el andlisis de los datos de la muestra (p.7). En el presente estudio se

desarrolld el analisis de datos de la productividad eficacia y eficiencia a nivel
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inferencial, a través del establecimiento de conclusiones validas respecto a los

resultados arrojados por el sistema IBM SPSS.

3.7. Aspectos éticos

El presente trabajo de investigacion fue elaborado cumpliendo todos los estandares
de disciplina cientifica, honestidad intelectual, transparencia, veracidad vy
responsabilidad, establecidos en el cédigo de ética en investigacion de la universidad
César Vallejo con RCU N°0470-2022 (ver anexo 13), asimismo el articulo N°10 de este
documento establece la exigencia en cuanto a la originalidad de los productos de
investigacion, por ello la presente tesis realiz6 un prueba de similitud frente a otros
trabajo de investigacion a través del uso del software Turnitin. (ver en anexo 17). Por
otro lado, el articulo N° 11 refiere sobre los derechos del autor y la propiedad
intelectual, por tanto, el presente estudio respeté la autoria de la informacion
recolectada en el desarrollo de la investigacion, cuyas fuentes fueron debidamente
citadas empleando el formato internacional de referencias estilo ISO 690 690-2 (ver
anexo 14). Finalmente, todo el proceso de recopilacién de informacién de la empresa
fue con la debida autorizacion y consentimiento de la organizacion Tato Impresiones
S.A.C. (ver en anexo 15), esto puede ser corroborado con el documento de

autorizacion de recoleccion de datos firmado por la empresa.

De otro lado la presente investigacion fue desarrollada tomando en consideracion las
disposiciones de la Resolucion de Vicerrectorado de Investigacion N2 062-2023-VI-

UCV la cual aprobd la guia de elaboracion de trabajos conducentes a grados y titulos.

96



IV. RESULTADOS

4.1. Anaélisis estadistico descriptivo
Variable productividad

Se realizé el andlisis de datos de la variable productividad obtenidos antes y posterior
a la implementacion de las fases del ciclo Deming, para ello se emplearon gréaficos de
barra, cuyos datos mostrados corroboran la relevancia de la aplicacion del ciclo de
mejora continua en el cumplimiento de servicios de impresion ejecutados en el tiempo

oportuno, tal como se muestra en seguida:

100.00% 91.67%
90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

B Productividad Pre-test

B Productividad Post-
test

Figura 27. Comparativo de resultados de la productividad

Segun muestra la figura 27, de los resultados obtenidos para la medicion pre-test y
post-test de la productividad, se ve reflejada una mejora significativa, ya que este
indicador se elevé de 72.53% a 91.67%, es decir, se consiguid un porcentaje positivo

de variacion de 26.39% luego de la ejecucion de las fases del ciclo Deming.

En seguida se empled la estadistica descriptiva para organizar, resumir y exponer las
caracteristicas de los datos procesados en el sistema IBM SPSS, en el que se realiz6
un andlisis de las medidas de tendencia central, medidas de posicion, medidas de
forma y medidas de distribucién con un nivel de confianza del 95%, las cuales se

muestran a detalle en seguida:
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Tabla 46. Estadisticos descriptivos de la variable productividad

Descriptivos
Estadistico Desv. Error

Productividad Pre-Test Media .7253 .04227

95% de intervalo de Limite inferior .6450

confianza para la media Limite superior .8191

Media recortada al 5% .7429

Mediana .7500

Varianza ,046

Desviacion .21556

Minimo .25

Maximo 1.00

Rango .75

Rango intercuartil .35

Asimetria -,529 ,456

Curtosis ,001 ,887
Productividad Post-Test Media .9167 .02460

95% de intervalo de Limite inferior .8756

confianza para la media Limite superior .9770

Media recortada al 5% .9366

Mediana 1.0000

Varianza ,016

Desviacion .12544

Minimo .67

Maximo 1.00

Rango .33

Rango intercuartil .25

Asimetria -1,202 ,456

Curtosis -,424 ,887

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 46 se puede visualizar los valores de la media de la productividad pre-test
y post-test, los cuales corresponden a 72.53% y 91.67% respectivamente, asimismo
se obtuvo un valor de 0.046 para la varianza de los datos pre-test y de 0.016 para el

post-test, lo que quiere decir que los datos recolectados fueron representativos, ya que
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no se encontraron muy alejados respecto al promedio. Asimismo, se obtuvo un valor
de asimetria de -0.529 para el pre-test y de -1.202 para el post-test, lo que significa
gue los datos se concentraron al lado izquierdo de la media, por lo tanto, fueron
asimétricos negativos para ambos casos. Finalmente, respecto a la curtosis se obtuvo
un valor de 0.001 para el pre-test, en ese sentido, fueron datos leptocurticos y para el
post-test se obtuvo un valor de -0.424, es decir, los datos para este periodo de

medicién fueron platicurticos.
Dimension eficacia

Se realizo el andlisis de datos de la dimension eficacia obtenidos antes y posterior a la
implementacioén de las fases del ciclo Deming, para ello se emplearon graficos de
barra, cuyos datos mostrados corroboran la relevancia de la aplicacién del ciclo de
mejora continua en el cumplimiento de servicios de impresion respecto al total de

servicios solicitados, tal como se muestra en seguida:

100.00%

96.43%

95.00%

H Eficacia Pre-test
90.00%

85 719 m Eficacia Post-test
. 0

85.00% .
80.00%

Figura 28. Comparativo de resultados de la eficacia

Segun muestra la figura 28, de los resultados obtenidos para la medicion pre-test y
post-test de la eficacia, se ve reflejada una mejora significativa, ya que este indicador
se elevd de 85.71% a 96.43%, es decir, se consiguid un porcentaje positivo de

variacion de 12.51% luego de la ejecucion de las fases del ciclo Deming.

En seguida se empled la estadistica descriptiva para organizar, resumir y exponer las
caracteristicas de los datos de la eficacia procesados en el sistema IBM SPSS, en el

gue se realizé un analisis de las medidas de tendencia central, medidas de posicion,
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medidas de forma y medidas de distribucion con un nivel de confianza del 95%, las

cuales se muestran a detalle en seguida:

Tabla 47. Estadisticos descriptivos de la variable eficacia

Descriptivos
Estadistico Desv. Error

Eficacia Pre-Test Media .8571 .03322

95% de intervalo de Limite inferior .7976

confianza para la media Limite superior .9345

Media recortada al 5% .8839

Mediana 1.0000

Varianza ,029

Desviacion .16941

Minimo .33

Méaximo 1.00

Rango .67

Rango intercuartil .25

Asimetria -1,291 ,456

Curtosis 2,132 ,887
Eficacia Post-Test Media .9643 .01970

95% de intervalo de Limite inferior .9242

confianza para la media Limite superior 1.0053

Media recortada al 5% .9793

Mediana 1.0000

Varianza ,010

Desviacion .10047

Minimo .67

Maximo 1.00

Rango .33

Rango intercuartil .00

Asimetria -2,642 ,456

Curtosis 5,561 ,887

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 47 se puede visualizar los valores de la media de la eficacia pre-test y post-

test, los cuales corresponden a 85.71% y 96.43% respectivamente, asimismo se
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obtuvo un valor de 0.029 para la varianza de los datos pre-test y de 0.010 para el post-
test, lo que quiere decir que los datos recolectados fueron representativos, ya que no
se encontraron muy alejados respecto al promedio. Asimismo, se obtuvo un valor de
asimetria de -1.291 para el pre-test y de -2.642 para el post-test, lo que significa que
los datos se concentraron al lado izquierdo de la media, por lo tanto, fueron asimétricos
negativos para ambos casos. Finalmente, respecto a la curtosis se obtuvo un valor de
2.132 para el pre-test y 5.561 para el post-test, en ese sentido, los datos para ambos

periodo de medicion fueron leptocdarticos.
Dimension eficiencia

Se realiz6 el analisis de datos de la dimension eficiencia obtenidos antes y posterior a
la implementacion de las fases del ciclo Deming, para ello se empled un gréfico de
barras, cuyos datos mostrados corroboran la relevancia de la aplicacion del ciclo de
mejora continua en la entrega de servicios a tiempo respecto al numero total de

servicios atendidos, tal como se muestra en seguida:

96.00% 95.06%
94.00%
92.00%
90.00%
88.00%
86.00%
84.00% -
82.00% -
80.00% -
78.00% -

m Eficiencia Pre-test

® Eficiencia Post-test

Figura 29. Comparativo de resultados de la eficiencia
Segun muestra la figura 29, de los resultados obtenidos para la medicion pre-test y
post-test de la eficiencia, se ve reflejada una mejora significativa, ya que este indicador
se elevd de 84.62% a 95.06%, es decir, se consiguié un porcentaje positivo de

variacion de 12.34% luego de la ejecucion de las fases del ciclo Deming.

101



En seguida se empled la estadistica descriptiva para organizar, resumir y exponer las

caracteristicas de los datos de la eficiencia procesados en el sistema, en el que se

realiz6 un andlisis de las medidas de tendencia central, medidas de posicion, medidas

de forma y medidas de distribucion con un nivel de confianza del 95%.

Tabla 48. Estadisticos descriptivos de la variable eficiencia

Descriptivos
Estadistico Desv. Error

Eficiencia Pre-Test Media .8462 .03923

95% de intervalo de Limite inferior .7686

confianza para la media Limite superior .9302

Media recortada al 5% .8675

Mediana 1.0000

Varianza ,040

Desviacion .20003

Minimo .33

Maximo 1.00

Rango .67

Rango intercuartil .27

Asimetria -1,054 ,456

Curtosis 171 ,887
Eficiencia Post-Test Media .9506 .01804

95% de intervalo de Limite inferior .9244

confianza para la media Limite superior .9987

Media recortada al 5% 9712

Mediana 1.0000

Varianza ,008

Desviacion .09199

Minimo .75

Maximo 1.00

Rango .25

Rango intercuartil .00

Asimetria -2,038 ,456

Curtosis 2,328 ,887

Fuente: Elaboracién propia
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En la tabla 48 se puede visualizar los valores de la media de la eficiencia pre-test y
post-test, los cuales corresponden a 84.62% y 95.06% respectivamente, asimismo, se
obtuvo un valor de 0.040 para la varianza de los datos pre-test y de 0.008 para el post-
test, lo que quiere decir que los datos recolectados fueron representativos, ya que no
se encontraron muy alejados respecto al promedio. Asimismo, se obtuvo un valor de
asimetria de -1.054 para el pre-test y de -2.038 para el post-test, lo que significa que
los datos se concentraron al lado izquierdo de la media, por lo tanto, fueron asimétricos
negativos para ambos casos. Finalmente, respecto a la curtosis se obtuvo un valor de
0.171 para el pre-test y 2.328 para el post-test, en ese sentido, los datos para ambos

periodo de medicion fueron leptocurticos.

4.2. Analisis estadistico inferencial

Validacion de la hipétesis general: Productividad

Se empled la estadistica inferencial para probar la hipotesis general planteada en la
investigacion y con ello posteriormente establecer conclusiones sobre la poblacion de
estudio. El proceso de validacion inicio con la prueba de normalidad de los datos de la

productividad, el cual fue efectuado bajo el siguiente criterio de eleccién.

n < 30: Prueba de Shapiro Wilk

n > 30: Prueba de Kolmogorov Smirnov

Como se puede apreciar se establecieron los parametros de eleccion para la prueba
de normalidad, la cual se centra en la evaluacion del tamafio de la muestra.

Por lo tanto, para los datos de la productividad se empled la prueba de Shapiro Wilk,
ya que la muestra estuvo conformada por un total de 26 mediciones, el cual es menor
a 30.
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Tabla 49. Prueba de normalidad para datos de la productividad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad Pre-Test ,883 26 ,007
Productividad Post-Test ,595 26 ,000

Fuente: IBM SPSS

Una vez que se ejecuto la prueba de normalidad se realizo el analisis de la prueba de
significancia o p valor para los datos ingresados al sistema estadistico, los cuales

también siguen parametros de decision, los cuales son:

pv < 0.05: Los datos no siguen una distribucién normal

pv > 0.05: Los datos siguen una distribucion normal

Segun lo presentado se puede decir que debido a que el grado de significancia (pv)
para los datos de la productividad pre-test y post-test fueron 0.007 y 0.000
respectivamente, los cuales son menores a 0.05, se considera que los datos para
ambos periodos de medicién no son paramétricos, ya que no siguen una distribucion
normal.

Posteriormente, para la prueba de hipotesis también se establecio el criterio de

seleccion del estadigrafo a emplear, el cual fue plasmado de la siguiente manera:

Tabla 50. Regla de seleccién del estadigrafo

Datos Pre-test Datos post-test Estadigrafo

Paramétrico Paramétrico T-student
Paramétrico No paramétrico Wilcoxon
No paramétrico No paramétrico Wilcoxon

Fuente: Elaboracion propia
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En funcion de la regla establecida en la tabla 50 para los datos de la variable
productividad se debia emplear el estadigrafo de Wilcoxon, ya que los datos del pre-
test y post-test resultaron no paramétricos. Por tanto, se establecieron las hipétesis

gue formaran parte del proceso de validacién, las cuales fueron:

Hipdtesis nula (Ho): La aplicacion del Ciclo de Deming no mejora la productividad en

la empresa Tato Impresiones SAC, Lima Peru, 2023.

Hipdtesis de la investigacion (Hi): La aplicacion del Ciclo de Deming mejora la

productividad en la empresa Tato Impresiones SAC, Lima Pera, 2023.

En seguida se procedié a realizar la prueba de hipétesis general a través del
estadigrafo para pruebas no paramétricas y muestras relacionadas de Wilcoxon, el
cual responde a la regla de decision respecto a la significancia (pv) mostrada en
seguida:

pv < 0.05: Rechazar la hipétesis nula

pv > 0.05: Aceptar la hipétesis nula

Tabla 51. Prueba de hipétesis general con Wilcoxon

Hipotesis nula Prueba Sig. Decision
1 | La mediana de las Prueba de rangos con | ,002 Rechazar
diferencias entre signo de Wilcoxon para la
Productividad Pre-Testy muestras relacionadas hipétesis
Productividad Post-Test es nula.
igual a 0.

Fuente: Propia de los investigadores

Como se puede visualizar en la tabla 51 al conseguir un grado de significancia de 0.002
para la validaciéon de la hip6tesis general, cuyo valor es menor a 0.05 se procedi6 a
rechazar la hipétesis nula y se aceptd la hip6tesis propuesta en la investigacion,
ratificando que la aplicacion del Ciclo de Deming mejora la productividad en la empresa

Tato Impresiones SAC, Lima Peru, 2023.
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Validacién de la hip6tesis especifica 1: Eficacia

Se empled la estadistica inferencial para probar la hipétesis especifica correspondiente
a la dimensién eficacia planteada en la investigacién y con ello posteriormente
establecer conclusiones sobre la poblacion de estudio. El proceso de validacion inicié
con la prueba de normalidad de los datos de la eficacia, el cual fue efectuado bajo el

siguiente criterio de eleccion.

n < 30: Prueba de Shapiro Wilk

n > 30: Prueba de Kolmogorov Smirnov

Como se puede apreciar se establecieron los parametros de eleccion para la prueba
de normalidad, la cual se centra en la evaluacion del tamafio de la muestra.
Por lo tanto, para los datos de la eficacia se empleé la prueba de Shapiro Wilk, ya que

la muestra se conformé por un total de 26 mediciones, el cual es menor a 30.

Tabla 52. Prueba de normalidad para datos de la eficacia

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia Pre-Test 147 26 ,000
Eficacia Post-Test ,385 26 ,000

Fuente: IBM SPSS

Una vez que se ejecutd la prueba de normalidad se realizo el analisis de la prueba de
significancia o p valor para los datos ingresados al sistema estadistico, los cuales

también siguen parametros de decision, los cuales son:

pv < 0.05: Los datos no siguen una distribucién normal

pv > 0.05: Los datos siguen una distribucion normal
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Segun lo presentado se puede decir que debido a que el grado de significancia (pv)
para los datos de la eficacia pre-test y post-test fue 0.000 en ambos periodos, los
cuales son menores a 0.05, se considera que los datos para las dos mediciones no
fueron paramétricos, ya que no siguen una distribucién normal.

Posteriormente, para la prueba de hipotesis también se establecio el criterio de

seleccion del estadigrafo a emplear, el cual fue plasmado de la siguiente manera:

Tabla 53. Regla de seleccién del estadigrafo

Datos Pre-test Datos post-test Estadigrafo
Paramétrico Paramétrico T-student
Paramétrico No paramétrico Wilcoxon

No paramétrico No paramétrico Wilcoxon

Fuente: Elaboracién propia

En funcién de la regla establecida en la tabla 53 para los datos de la variable eficacia
se debia emplear el estadigrafo de Wilcoxon, ya que los datos del pre-test y post-test
resultaron no paramétricos. Por tanto, se establecieron las hipo6tesis que formaran

parte del proceso de validacion, las cuales fueron:

Hipotesis nula (Ho): La aplicacion del Ciclo de Deming no mejora la eficacia en la

empresa Tato Impresiones SAC, Lima Peru, 2023.

Hipotesis de la investigacion (Hi): La aplicacion del Ciclo de Deming mejora la eficacia

en la empresa Tato Impresiones SAC, Lima Peru, 2023.

En seguida se procedio a realizar la prueba de hipotesis especifica 1 a través del
estadigrafo para pruebas no paramétricas y muestras relacionadas de Wilcoxon, el
cual responde a la regla de decisién respecto a la significancia (pv) mostrada en

seguida:
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pv < 0.05: Rechazar la hipdtesis nula

pv > 0.05: Aceptar la hipotesis nula

Tabla 54. Prueba de hipétesis especifica 1 con Wilcoxon

Hipotesis nula Prueba Sig. Decision
1 | La mediana de las Prueba de rangos con | ,048 Rechazar
diferencias entre Eficacia signo de Wilcoxon para la
Pre-Test y Eficacia Post- muestras relacionadas hipotesis
Test esigual a 0. nula.

Fuente: Propia de los investigadores

Como se puede visualizar en la tabla 54 al conseguir un grado de significancia de 0.048
para la validacion de la hip6tesis especifica 1, cuyo valor es menor a 0.05 se procedio
a rechazar la hipotesis nula y se aceptd la hipotesis propuesta en la investigacion,
ratificando que la aplicacion del Ciclo de Deming mejora la eficacia en la empresa Tato

Impresiones SAC, Lima Peru, 2023.

Validacion de la hipétesis especifica 2: Eficiencia

Se empled la estadistica inferencial para probar la hipotesis especifica correspondiente
a la dimension eficiencia planteada en la investigacion y con ello posteriormente
establecer conclusiones sobre la poblacion de estudio. El proceso de validacion inicié
con la prueba de normalidad de los datos de la eficiencia, el cual fue efectuado bajo el

siguiente criterio de eleccion.

n < 30: Prueba de Shapiro Wilk

n > 30: Prueba de Kolmogorov Smirnov

Como se puede apreciar se establecieron los parametros de eleccion para la prueba
de normalidad, la cual se centra en la evaluacion del tamafio de la muestra. Por lo
tanto, para los datos de la eficiencia se emple6 la prueba de Shapiro Wilk, ya que la

muestra se conformo por un total de 26 mediciones, el cual es menor a 30.
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Tabla 55. Prueba de normalidad para datos de la eficiencia

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia Pre-Test ,755 26 ,000
Eficiencia Post-Test ,436 26 ,000

Fuente: IBM SPSS

Una vez que se ejecutd la prueba de normalidad se realiz6 el andlisis de la prueba de
significancia o p valor para los datos de la eficiencia ingresados al sistema estadistico,

los cuales también siguen parametros de decision, los cuales son:

pv < 0.05: Los datos no siguen una distribuciéon normal

pv > 0.05: Los datos siguen una distribucion normal

Segun lo presentado se puede decir que debido a que el grado de significancia (pv)
para los datos de la eficiencia pre-test y post-test fue 0.000 en ambos periodos, los
cuales son menores a 0.05, se considera que los datos para las dos mediciones no
fueron paramétricos, ya que no siguen una distribucion normal.

Posteriormente, para la prueba de hipotesis también se establecio el criterio de

seleccion del estadigrafo a emplear, el cual fue plasmado de la siguiente manera:

Tabla 56. Regla de seleccion del estadigrafo.

Datos Pre-test Datos post-test Estadigrafo
Paramétrico Paramétrico T-student
Paramétrico No paramétrico Wilcoxon

No paramétrico No paramétrico Wilcoxon

Fuente: Elaboracién propia
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En funcién de la regla establecida en la tabla 56 para los datos de la variable eficiencia
se debia emplear el estadigrafo de Wilcoxon, ya que los datos del pre-test y post-test
resultaron no paramétricos. Por tanto, se establecieron las hipdtesis que formaran

parte del proceso de validacién, las cuales fueron:

Hipdtesis nula (Ho): La aplicacion del Ciclo de Deming no mejora la eficiencia en la

empresa Tato Impresiones SAC, Lima Peru, 2023.

Hipdtesis de la investigacion (Hi): La aplicacion del Ciclo de Deming mejora la

eficiencia en la empresa Tato Impresiones SAC, Lima Peru, 2023.

En seguida se procedio a realizar la prueba de hipétesis especifica 2 a través del
estadigrafo para pruebas no paramétricas y muestras relacionadas de Wilcoxon, el
cual responde a la regla de decision respecto a la significancia (pv) mostrada en
seguida:

pv < 0.05: Rechazar la hipotesis nula

pv > 0.05: Aceptar la hipétesis nula

Tabla 57. Prueba de hipétesis especifica 2 con Wilcoxon

Hipétesis nula Prueba Sig. Decision
1 | La mediana de las Prueba de rangos con | ,017 Rechazar
diferencias entre Eficiencia | signo de Wilcoxon para la
Pre-Test y Eficiencia Post- | muestras relacionadas hipotesis
Test esigual a 0. nula.

Fuente: Propia de los investigadores

Como se puede visualizar en la tabla 57 al conseguir un grado de significancia de 0.017
para la validacion de la hipotesis especifica 2, cuyo valor es menor a 0.05 se procedio
a rechazar la hipotesis nula y se aceptd la hipotesis propuesta en la investigacion,
ratificando que la aplicacion del Ciclo de Deming mejora la eficiencia en la empresa

Tato Impresiones SAC, Lima Peru, 2023.
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V. DISCUSION

En funcion de los resultados obtenidos en la presente tesis luego de la ejecucién de
la propuesta denominada Ciclo Deming, se realizé un cotejo de dichos resultados

frente a los hallazgos de otras investigaciones.

Respecto a la variable dependiente productividad alcanzé una mejora significativa
posterior a la ejecucién de cada fase que comprende el ciclo Deming, ya que el
porcentaje alcanzado en la pre-prueba correspondiente a 72.53% se incremento
hasta alcanzar un porcentaje de 91.67% en la segunda medicion. Por lo que se
puede decir que la ejecucion de las fases del ciclo de mejora continua
implementadas presentd un efecto significativo en el aumento de dicho indicador.
Asimismo, esto fue corroborado con la verificacion de la hipo6tesis general, la cual
consiguio una significancia de 0.002 el cual no excede al valor 0.05, con ello se pudo
afirmar que la aplicacion del Ciclo de Deming mejora la productividad en la empresa

Tato Impresiones SAC, Lima Peru, 2023.

Los hallazgos presentados sostienen la teoria planteada por Quintero, Rodriguez y
Monroy (2021), quienes mencionan la importancia de incorporar un ciclo de mejora
continua a las operaciones diarias de las organizaciones de bienes Yy servicios,
puesto que se encarga del andlisis de los procesos productivos a fin de
ejecutar adecuaciones y mitigar errores permanentemente para alcanzar mejores
niveles de productividad (p.6). Esto se vio claramente reflejado en la investigacion
desarrollada, ya que durante la fase de planificacion se analizaron profundamente
los procesos productivos de la imprenta y con ello se identifico el problema existente
para después proponer y aplicar herramientas de solucion por cada causa principal
encontrada, esto trajo consigo una mejora sobresaliente de la productividad en la
organizacién, ya que en la medicion post prueba se pudo cumplir la mayor cantidad
de servicios solicitados en el tiempo adecuado, ademas se pudo identificar aquellas
oportunidades de mejora que contribuiran en alcanzar mejores niveles de

productividad permanentemente.
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Para la confrontacion de hallazgos se consideré la investigacion de Lathif y
Rosalendro (2021) quienes implementaron el ciclo PDCA en 8 pasos para elevar la
productividad de una compafiia manufacturera de neumaticos en Indonesia, luego
de ello obtuvieron como resultado principal el aumento de la productividad de la
organizacién en 31.15%. Asimismo, se presenta el estudio de Rodrigues y Marques
(2021) quienes ejecutaron la herramienta PDCA en las lineas de montaje de motos
y bicicletas de una empresa Brasilera, cuyo resultado mas resaltante fue el
incremento del nivel de la productividad en 16%. Por dltimo se presenta la
investigacién de Ahmad (2020) cuyo estudio se basé enimplementar el método del
ciclo PDCA para acrecentar la productividad de industrias manufactureras de
dispositivos electronicos, cuyo resultado mas sobresaliente fue el crecimiento del

nivel de productividad promedio de las empresas en 42.7%.

Las investigaciones mencionadas concuerdan con la presente tesis, ya que
mediante la implementacion de las fases del ciclo Deming se encargaron de
identificar el problema y las posibles causas que la generan empleando
herramientas de calidad para determinar las mas sobresalientes y actuar sobre
ellas, mediante el establecimiento y posterior ejecucién de propuestas de solucion,
para llevar un mejor control y mejorar continuamente los procesos productivos, que

a su vez conllevaron a mejoras considerables en cuanto al nivel de la productividad.

Respecto a la dimensién eficacia alcanz6 una mejora significativa posterior a la
ejecucion de cada fase que comprende el ciclo Deming, ya que el porcentaje
obtenido en la pre-prueba correspondiente a 85.71% se incrementé hasta alcanzar
un porcentaje de 96.43% en la segunda medicién. Por lo que se puede decir que la
ejecucion de las fases del ciclo de mejora continua implementadas presenté un
efecto significativo en el aumento de dicho indicador. Asimismo, esto fue
corroborado con la verificacién de la hipétesis especifica 1, la cual consiguié una
significancia de 0.048, la cual no excede al valor 0.05, con ello se pudo afirmar que
la aplicacion del Ciclo de Deming mejora la eficacia en la empresa Tato Impresiones
SAC, Lima Peru, 2023.

112



Los hallazgos presentados sostienen la teoria planteada por Gutiérrez (2021) quien
afirma que la eficacia es el grado en el que se ejecutan las actividades programadas
para alcanzar los resultados proyectados (p.22). Lo mencionado por autor se ve
plasmando en el presente estudio, ya que con la ejecucion del ciclo de mejora
permanente se consiguié cumplir con el mayor niamero de servicios de impresion
solicitados por el cliente, es decir, para la empresa en estudio el resultado
proyectado es atender la totalidad de servicios solicitados por dia y con la aplicacion
del ciclo Deming esto se ha logrado alcanzar en un 96.43%.

Para la confrontacion de hallazgos se consider¢ la investigacion de Quiroz (2019)
quien en consecuencia de ejecutar la metodologia PHVA adquiri6 mejores niveles
de eficacia en una compafiia de servicios de empaque Yy paletizado, esto fue
demostrado con los resultados expuestos por el autor, los cuales fueron la mejora
del nivel de la eficacia de 72% a 94%. Este estudio es relevante y mantiene
concordancia con la presente tesis debido a la mejora significativa que se consiguié
en cuanto a la eficacia, demostrandose asi la efectividad del ciclo Deming en la
optimizacion de procesos de cualquier organizacion, asi como del rendimiento de

sus areas internas a corto mediano y largo plazo.

Respecto a la dimensioén eficiencia alcanzé una mejora significativa posterior a la
ejecucion de cada fase que comprende el ciclo Deming, ya que el porcentaje
obtenido en la pre-prueba correspondiente a 84.62% se increment6 hasta alcanzar
un porcentaje de 95.06% en la segunda medicién. Por lo que se puede decir que la
ejecucion de las fases del ciclo de mejora continua implementadas presentd un
efecto significativo en el aumento de dicho indicador. Asimismo, esto fue
corroborado con la verificacion de la hipotesis especifica 2, la cual consiguié una
significancia de 0.017, la cual no excede al valor 0.05, con ello se pudo afirmar que
la aplicacién del Ciclo de Deming mejora la eficiencia en la empresa Tato
Impresiones SAC, Lima Peru, 2023.

Los hallazgos presentados sostienen la teoria planteada por Gutiérrez (2021) quien

afrma que la eficiencia, es conseguir los objetivos trazados mediante la
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optimizacion de recursos, evitando el desperdicio de los mismos (p.22). Lo
mencionado por autor se ve plasmando en el presente estudio, ya que durante la
fase hacer se llevaron a efecto distintas herramientas tales como la determinacion
del tiempo estandar, los programas de mantenimiento preventivo y el
establecimiento de normas y procedimientos para la recepcion de materiales con
los que se consiguio la optimizacion del tiempo, se evitaron las paradas de equipos
por falla y se alcanzé un mejor control de las operaciones de recepcién evitando
ingresar al almacén materiales defectuosos o de baja calidad, con estas mejoras
fue posible la entrega de servicios de impresion en el tiempo pactado con el cliente

y por tanto, se mejor6 la eficiencia de la organizacion en estudio.

Para la confrontacion de hallazgos se consider6 la investigacion de Castellanos
(2019), cuyo estudio se bas6 en obtener mejoras en la productividad, eficiencia y
eficacia de una compaiiia textil, por medio de la aplicacion de las etapas del ciclo
Deming, en ese sentido, el resultado fundamental conseguido fue el aumento de la
eficiencia de 37.4% a 84.1%. Este estudio es relevante y mantiene concordancia
con la presente tesis debido a la mejora significativa que se consiguié en cuanto a
la eficiencia, demostrandose asi la importancia de la ejecucion de las fases,
poniendo especial énfasis en la etapa actuar para la permanente busqueda de
errores que aquejan a los sistemas productivos con el fin de optimizar

frecuentemente los procesos que lo componen.

Los resultados favorables obtenidos ponen en evidencia las fortalezas de la
metodologia bajo la cual se desarroll6 la presente tesis, en primer lugar se resalta
el tipo de investigacion que se empled, ya que al ser aplicada se pudo recabar las
teorias existentes sobre el ciclo Deming asi como la metodologia de su aplicacion
para ejecutar las fases que lo constituyen de manera adecuada en el contexto real
de la empresa Tato Impresiones S.A.C. En segundo lugar se destaca el disefio
empleado, ya que al ser de tipo pre-experimental se consiguié evaluar la variable
dependiente en dos etapas y examinar la diferencia de resultados luego de la

ejecucion de las herramientas de mejora. Finalmente, se enfatiza el enfoque del
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estudio, puesto que al ser cuantitativo se utilizaron herramientas matematicas y

estadisticas para describir e inferir conclusiones de datos numéricos.

No obstante, también se presentaron debilidades en cuanto al tiempo de ejecucién
de las herramientas de mejora, puesto que se cont6 con un periodo de tiempo muy
reducido, lo cual conllevo a dejar de lado algunos aspectos importantes como la
puesta en marcha de un nuevo ciclo para corregir los errores y trabajar en las
oportunidades de mejora encontradas a lo largo del primer ciclo ejecutado.
Asimismo, debido al tiempo ajustado de la implementacion no se consiguio
completar el programa de mantenimiento preventivo para la totalidad de las

maquinas con las que cuenta la imprenta.

Por otro lado, la presente investigaciéon tienen una relevancia significativa, ya que
durante el desarrollo de la implementacion se elaboraron las normas vy
procedimientos para el proceso de recepcion, asimismo, se crearon fichas para la
programacion del mantenimiento preventivo de las maquinas, de igual manera se
crearon las fichas de verificacion de cumplimiento de objetivos, entre otros. Ademas,
cabe sefialar que existe un numero reducido de investigaciones en las que se
aplique el ciclo Deming en el sector imprenta, por lo que este estudio ofrece un gran
aporte a futuras investigaciones del rubro de impresiones que pretendan mejorar los
niveles de productividad mediante la ejecuciéon del ciclo de mejora continua. Otro
aporte significativo que brinda el estudio es el andlisis econémico financiero, en el
cual se pudo evaluar los indicadores de rendimiento y determinar que la
implementacién del ciclo Deming adicional al mejoramiento de la productividad, es
ideal para generar beneficios econdmicos considerables en la organizacién en la
que se aplique. Para finalizar, a diferencia de los antecedentes hallados sobre el
tema en estudio, la presente tesis realizO un proceso de implementacién mas
detallado incluyendo adicionalmente las actividades previas y posteriores a la
ejecucion de las fases del ciclo Deming, a fin de que este pueda ser entendible y
servir de guia para cualquier investigador interesado en la implementacion de este

método de gestion.
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VI.

CONCLUSIONES

Con relacion al objetivo general la aplicacion del ciclo de Deming mejoré la
productividad de la empresa Tato Impresiones S.A.C. en 26.39%, dado que el
indice registrado para el periodo antes de la implementacion fue de 72.53% y
consecuente a la ejecucion de las fases que conforman el ciclo se acrecento
hasta conseguir un indice de 91.67%. Los datos expuestos se sostienen con la
evaluacion estadistica realizada al conseguir un grado de significancia de 0.002
para la validacion de la hipétesis general, cuyo valor fue menor a 0.05, por lo

gue se acepto la hipétesis formulada en la presente tesis.

Con relacion al objetivo especifico 1 la aplicacion del ciclo de Deming mejoro la
eficacia de la empresa Tato Impresiones S.A.C. en 12.51%, dado que el indice
registrado para el periodo antes de la implementacion fue de 85.71% vy
consecuente a la ejecucion de las fases que conforman el ciclo se acrecentd
hasta conseguir un indice de 96.43%. Los datos expuestos se sostienen con la
evaluacion estadistica realizada al conseguir un grado de significancia de 0.048
para la validacién de la hipotesis especifica 1, cuyo valor fue menor a 0.05, por

lo que se aceptd la hipotesis formulada en la presente tesis.

Con relacion al objetivo especifico 2 la aplicacion del ciclo de Deming mejoré la
eficiencia de la empresa Tato Impresiones S.A.C. en 12.34%, dado que el indice
registrado para el periodo antes de la implementacién fue de 84.62% vy
consecuente a la ejecucion de las fases que conforman el ciclo se acrecent6
hasta conseguir un indice de 95.06%. Los datos expuestos se sostienen con la
evaluacion estadistica realizada al conseguir un grado de significancia de 0.017
para la validaciéon de la hipotesis especifica 2, cuyo valor fue menor a 0.05, por

lo que se aceptd la hipotesis formulada en la presente tesis.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se recomienda a la gerencia de la empresa Tato Impresiones S.A.C. continuar
el ciclo de mejora continua instaurado, en cuyo nuevo ciclo se tome como
prioridad las oportunidades de mejora registradas en la fase actuar
correspondientes a la elaboracion de programas de mantenimiento para la
maquina plastificadora y el plotter, esto no solo permitira la correccién de errores
del primer ciclo sino también la identificacion de nuevos problemas a solucionar
fomentando asi esta cultura de mejora permanente en la organizacién, lo que a

su vez se traducird en el crecimiento del indice de la productividad.

Se sugiere a la gerencia de la empresa Tato Impresiones S.A.C. la creacion de
programas de capacitacion al personal de la imprenta respecto a las mejoras o
cambios de métodos de trabajo que se realicen en cada ciclo de mejora
continua, ya que los trabajadores deben tener conocimiento claro de todos los
cambios que se susciten en la organizacion, a fin de que el flujo de procesos se
desarrolle de manera correcta y con ello asegurar la efectividad de lo
implementado. Adema&s estas capacitaciones servirdn para sensibilizar a los
colaboradores e instaurar en ellos una cultura de mejoramiento permanente en
sus puestos de trabajo, garantizando asi el incremento del nivel de eficacia en

la organizacion en general.

Se sugiere a la gerencia de la empresa Tato Impresiones S.A.C. que cada vez
gue finalice la ejecucion de un ciclo de mejora continua se deseche la
informacion antigua, ya que el personal puede confundirse y caer en el método
de trabajo anterior, lo que evidente conllevara a cometer los mismos errores
suscitados antes de implementar el ciclo. En ese sentido, también se sugiere
establecer un equipo de trabajo especificamente para el control y verificacion

del ciclo Deming, quienes deberan encargarse de lo mencionado.
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ANEXOS

ANEXO 1: Matriz de operacionalizacion de la variable independiente

Tabla 58. Matriz de operacionalizacion de la variable independiente

Variables de
estudio

Definicién conceptual

Definicién
operacional

Dimension

Indicadores

Escala de
medicion

Variable
independiente
Ciclo de
Deming

Es un sistema de gestion

de la calidad cuyo
propdésito es optimizar
de manera permanente
los procesos
empresariales, el cual
puede ser desarrollado
en cualquier etapa del
proceso productivo, ya
gue se enfoca en la
planificacién, ejecucioén,
control y mejora
continua de las
operaciones (Carrera et

al., 2019, p.37).

El ciclo de Deming
es una herramienta
de mejora continua
gue se encuentra
conformada por
cuatro dimensiones,
los cuales son
planificar, hacer,
verificar y actuar,
cuya medicion se
realiz6 a través de
indicadores de
cumplimiento en
cada etapa de

ejecucion.

Planificar

Porcentaje de actividades planificadas (%AP):

N° de actividades planificadas
*

% AP = 100

N° de actividades propuestas

Razon

Hacer

Porcentaje de actividades ejecutadas (%AE):

% AE N° de actividades ejecutadas 100
= *
° N° de actividades planificadas

Razoén

Verificar

Porcentaje de objetivos alcanzados (%0A):

Objetivos alcanzados

% 0A = 100

Objetivos proyectados i

Razoén

Actuar

Porcentaje de mejora (%MJ):

Problemas solucionados

% MJ] = 100

Problemas identificados :

Razén

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 2: Matriz de operacionalizacion de la variable dependiente

Tabla 59. Matriz de operacionalizacion de la variable dependiente

Variables de
estudio

Definicién conceptual

Definicion operacional

Dimension

Indicadores

Escala de
medicion

Variable
dependiente
Productividad

Segun Franco, Uribe y
(2021), la

productividad se

Agudelo

encuentra relacionada a
los resultados obtenidos
de un  determinado

sistema o proceso, por lo

tanto elevar la
productividad es
conseguir mejores

resultados teniendo en
consideracion los
recursos empleados. Es
decir la productividad es
la relacion de los
resultados respecto a los

recursos utilizados (p.5).

La productividad se
desglosa en dos
elementos medibles
representados por las
dimensiones de eficacia
y eficiencia, los cuales
fueron medidos a través
de las fichas de

recoleccion de datos.

Eficacia

Porcentaje de
cumplimiento de
servicios (%CS):

NSC
%CS =

NSS * 100

NSC: Numero de
servicios cumplidos

NSS: NUmero de
servicios solicitados

Razoén

Eficiencia

Porcentaje de tiempo util
(%TU):

TU
%TU = * 100

TTE
TU: Tiempo util

TTE: Tiempo total
empleado

Razoén

Fuente: Elaboracién propia



ANEXO 3: Instrumentos de recoleccion de datos

Tabla 60. Instrumento de recoleccién de datos: Ficha de observacién de la productividad

FICHA DE OBSERVACION
e Bazan Rodriguez, Pamela Yanire

Pre-test ( )

Elaborado por:

e Romero Pérez, John Rogelio

Periodo:

Empresa: Tato Impresiones S.A.C.

Dimensién Descripcion

Eficacia

Post-test ()

Férmula

Indicador

Eficiencia

Productividad

N° N°
servicios servicios
solicitados

(NSS)

Tiempo util
(TV)
(Horas)

cumplidos
(NSC)

El arado en que se loaran los obietivos Porcentaje de cumplimiento de EO=NSC/NSS
9 q 9 ) servicios (%CS) (%)

El logro de objetivos mediante el uso Porcentaje de tiempo il (%TU) E1=TU/TTE

adecuado de recursos (%)

La r(.eliauor_] que existe entre la eficacia y indice de productividad (IP) IP= EO*E1l

la eficiencia.

Tiempo
total
empleado
(TTE)
(GLIED)

Eficiencia
(E1)

Eficacia

(E0) Productividad

Fuente: Elaboracién propia



Tabla 61. Instrumento de recoleccién de datos: Ficha de observacion del ciclo Deming

FICHA DE OBSERVACION DEL CICLO DEMING

Empresa: Tato Impresiones S.A.C.
Area:
Periodo de prueba:
Elaborado por:
e Bazan Rodriguez, Pamela Yanire
e Romero Pérez, John Rogelio
FASES DEL CLICLO INDICADORES
%AP=APL/APR*100
APL Acciones Planificadas
PLANEAR -
APR Acciones propuestas
%AP Porcentaje de actividades planificadas
%AE=AE/AP*100
AE Actividades ejecutadas
HACER — "
AP Actividades planificadas
%AE Porcentaje de actividades ejecutadas
%0OA=0A/OP*100
OA Objetivos alcanzados
VERIFICAR -
OoP Obijetivos proyectados
%0A Porcentaje de objetivos alcanzados
%MJ=PS/PI *100 |
PS Problemas solucionados
ACTUAR N -
Pl Problemas identificados
%MJ Porcentaje de mejora

Fuente: Elaboracién propia



ANEXO 4: Matriz de coherencia

Tabla 62. Matriz de coherencia

Problema General

¢En qué medida la aplicacion
del Ciclo de Deming mejorara

la productividad en la

empresa Tato Impresiones
SAC, Lima Pert, 20232

Problemas especificos

¢En qué medida la aplicacion
del Ciclo de Deming mejorara
la eficacia en la empresa Tato
Impresiones SAC, Lima Perd,
2023? Y ¢ En qué medida la
aplicacion del Ciclo de
Deming mejorara la eficiencia
en la empresa Tato
Impresiones SAC, Lima Perq,
2023?

Objetivo General

Determinar en qué medida la
aplicacion del Ciclo de Deming
mejora la productividad en la
empresa Tato Impresiones
SAC, Lima Peru, 2023.

Objetivos especificos
Determinar en qué medida la
aplicacion del Ciclo de Deming
mejora la eficacia en la
empresa Tato Impresiones
SAC, Lima Peru, 2023. Y
determinar en qué medida la
aplicacion del Ciclo de Deming
mejora la eficiencia en la
empresa Tato Impresiones
SAC, Lima Peru, 2023.

Hipotesis General

La aplicacién del Ciclo de
Deming mejora la
productividad en la empresa
Tato Impresiones SAC,
Lima Peru, 2023.

Hipdtesis Especificas
La aplicacién del Ciclo de
Deming mejora la eficacia
en la empresa Tato
Impresiones SAC, Lima
Peru, 2023. Y la aplicaciéon
del Ciclo de Deming mejora
la eficiencia en la empresa
Tato Impresiones SAC,
Lima Peru, 2023.

Variable Independiente

Ciclo de Deming

Variable dependiente

Productividad

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 5: Realidad problematica a nivel mundial

INDICE DE PRODUCTIVIDAD LABORAL GLOBAL EN LA INDUSTRIA GRAFICA E IMPRESION
57%
36%
17%
27%
25% — 21%
17% 18% 14%
GLOBAL EUROPA CENTRO Y SUDAMERICA ASIA
2021 . 2022 Proyeccién 2023

Figura 30. indice de Productividad laboral global en la industria grafica e impresion.

Fuente: Organizacion Internacional del Trabajo, 2023



ANEXO 6: Realidad problematica a nivel nacional
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Ene2019

Manufactura No Primaria - Industria de Papel e Imprenta - Actividades de Impresion
(Ene2019-May2023)
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Manufactura No Primaria - Industria de Papel e Imprenta - Actividades de Impresion: -17,4

Ene2021

Julzo21

Ene2022

—
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Figura 31. Productividad de la manufactura no primaria- Industria de papel e imprenta-Actividades de

impresién

Fuente: Banco Central de Reserva del Peru, 2023.

Figura 32. Productividad Laboral en el Peru

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica e Informéatica, 2022

Unidad Millones de | Milones de Soles por Var. %
S/2007 | trabajadores  trabajador anual

2018 | 534626 | 16777 | 31867 | -
2019 546,605 | 17133 31,904 0.1%
2020 486,737 14.902 32,663 2.4%
2021 551,714 | 17.120 32,226 -1.3%
2022° 566,500 . 17.774 31,873 -11%




ANEXO 7: Hoja de observacion de posibles causas

Tabla 63. Hoja de observacion de posibles causas

N° CAUSAS

C1 | Personal no capacitado

C2 | Impuntualidad del trabajador

C3 | Cargos no especificos

C4 | Incorrecto uso de EPPS

C5 | Falta de personal

C6 | Retrasos en la entrega del producto

C7 | Falta de agilidad en la produccion

C8 | Productos defectuoso

C9 | Falta de un control de calidad

C10 | Falta de mantenimiento

C11 | Equipos obsoletos

C12 | Falta de equipos

C13 | Averias mecanicas

C14 | Falta de un plan de marketing

C15 | Falta de un organigrama organizacional

C16 | Redes desactualizadas

C17 | Escaso personal en ventas

C18 | Desorganizacion de la empresa

C19 | Reducido espacio de almacén

C20 | Inventarios deficientes

C21 | Demora en la entrega de materia prima

C22 | Desperdicio de material

C23 | Limitada infraestructura

C24 | Desorden generalizado

C25 | Bajo salario

C26 | Falta de comunicacion

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 8: Realidad problematica a nivel local: Diagrama de Ishikawa

MAQUINARIA MANO DE OBRA

Falta de — " Impuntualidad del Demoraenla
mantenimiento Personal no personal entrega de
capacitado materiales
Cargos no

Equi I —» .,
quipos obsoletos Alta rotacion

de personal

especificos )
Materiales

Insuficiencia de equipos —— defectuosos

Desperdicio de

Comunicacion >

Averias mecanicas deficiente material
BAJA PRODUCTIVIDAD
Control Espacio
inadecuado de reducido del > ¢ Fa;:ta'de .,
calidad drea de esdan arizacion Falta de un
almacén € procesos organigrama

organizacional

Control N
deficiente del Desorganizacion Falta de agilidad
i & en la produccion Retrasos en el
Inventario

despacho de
productos

MEDIO AMBIENTE

Figura 33. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracién propia

ANEXO 9: Matriz de correlacion de causas



Tabla 64. Matriz de correlacion de causas de la baja productividad de la empresa Tato Impresiones S.A.C.

Cl|C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 Ci0 Cll‘ClZ‘ClB Cl14 C15 Ci16 C1l7 C18 C19 C20 Frecuencia

Demora en la entrega de
C1 | materiales 0/|1|]0/0|0O0]0O0]O]0O|O]| O 0 0 1 1 0 0 0 0 0 1 4
C2 | Materiales defectuosos 0jo0|j3]/]0]J]0|J0O0|J0O0O]0O]0O0] O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 4
C3 |Desperdiciodematerial |0 | 0| 0] 0|0]|0O|jJ0O]|]O0O]O0]|] O 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1
C4 | Impuntualidad 0|]0|]0O]J]0O|JO|0O]O]|]0O]J0O] O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 2
C5 | Cargos no especificos ojojojo0oj0|l0O0|0|2]|0] O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2
C6 |Personalnocapacitado | 2 |2 3 ]2 |2]|]0]|2]|3]3]| 2 2 2 3 3 2 3 3 3 0 3 45
C7 |Altarotacibndepersonal| 0 |0 | 0| O |1 ]|1]J0|0|0]| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 3
C8 | Comunicacion deficiente | 0 | 0| 0| 0| 0| 0| 0|0 |0| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1
C9 | Falta de mantenimiento 0|3|[3|]0]|]0|0]O]0O0|JO] 3 3 3 1 1 1 1 2 3 1 3 28
C10 | Equipos obsoletos 0j60j12,0)]0|]0|0]0]0] O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 2
C11 | Insuficienciadeequipos |0 |0 | 0| O0O]O0O|J0O0O|J0O|J0O0O|0]| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1
C12 | Averias mecanicas o|o0olo0o|jOj]O|0O]J]O]O|O0O] O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1
Control inadecuado de
C13 | calidad 3/3|3|0|J]0|1]0]3]|]0] 0O 0 3 0 3 3 3 0 0 0 3 28
Control deficiente del
C14 | inventario o|o0ojlo0o|jOj]O|0O]J]O]O|O] O 0 0 0 0 0 0 0 0 0
C15 | Espacio reducido ojojojoj0j0f0]j]0O0]j]0] O 0 0 0 0 0 0 0 0
C16 | Desorganizacion 0oj0j0jJ]0O0O|J]0O|J]0O|J0O]0O]0O] O 0 0 0 0 0 0 0 1 0
Falta de estandarizacién
C17 | de procesos 3[3[3]2]3|3]3]3|]2]1 1 1 3 3 3 3 0 3 3 3 49
Falta de agilidad en la
C18 | produccion 0/]0|2]|0|]0|0O0]2]0]0O] O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 5
Falta de un organigrama
C19 | organizacional 0jo0ojojo0oj2|j]0j0j0]0] O 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 3
Retrasos en el despacho
C20 | de productos 0|]0|]0O]0OJO|0O]O]0O]J]O] O 1 0 0 1 1 0 1 1 0 0 5
Fuente: Elaboracién propia PUNTAJE TOTAL 188

ANEXO 10: Tabla de frecuencias



Tabla 65. Tabla de frecuencias

Fuente: Elaboracién propia

ANEXO 11: Diagrama de Pareto

CAUSAS Frecuencia Frecuencia Frecuencia Relacion 80-
Porcentual Acumulada
C17 |Falta de estandarizacion de procesos 49 26% 26% 80%
C6 | Personal no capacitado 45 24% 50% 80%
C13 | Control inadecuado de calidad 28 15% 65% 80%
C9 | Falta de mantenimiento 28 15% 80% 80%
C20 |Retrasos en el despacho de productos 5 3% 82% 20%
C18 | Falta de agilidad en la produccion 5 3% 85% 20%
Cl |Demora en la entrega de materiales 4 2% 87% 20%
C2 | Materiales defectuosos 4 2% 89% 20%
C7 | Alta rotacion del personal 3 2% 91% 20%
C19 |Falta de un organigrama organizacional 3 2% 93% 20%
C16 | Desorganizacion 2 1% 94% 20%
C4 | Impuntualidad del personal 2 1% 95% 20%
C5 | Cargos no especificos 2 1% 96% 20%
C10 |Equipos obsoletos 2 1% 97% 20%
C15 | Espacio reducido del 4rea de almacén 1 1% 97% 20%
C8 | Comunicacion deficiente 1 1% 98% 20%
C12 | Averias mecénicas 1 1% 98% 20%
C14 | Control deficiente del inventario 1 1% 99% 20%
C3 | Desperdicio de material 1 1% 99% 20%
C11 |Insuficiencia de equipos 1 1% 100% 20%
188 100%
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Figura 34. Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion propia

ANEXO 12: Diagrama de estratificacion de causas



Tabla 66. Diagrama de estratificacion de causas por macro procesos

\ Causas Total
Macro proceso

\ Cl C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 C14 C15 Cl16 C17 C18 C19 C20

RR.HH 2|1 21|45 3 |1 53

Mantenimiento 28 | 2 1 1 32

Gestion deCaldad | 4 | 4 | 1 28 | 1 1 2 |49 | 5 3 5 103

Fuente: Elaboracion propia

28% ORR.HH
O Mantenimiento
O Gestion de calidad

Figura 35. Resultado porcentual por macro proceso

Tabla 67. Evaluacion de herramientas de solucién

Criterios de evaluacion

Alternativas (T‘osto.d,e SElLEram & Facf['b'“dfa,d 2 Viabilidad Total
ejecucidn problema ejecucién

Metodologia 5s 1 2 1 1 5
Ciclo de Deming 2 3 3 3 11
Estandarizacion de procesos 1 2 1 1 5
Puntuaciones: 0: Muy malo 1:Malo 2: Bueno 3:Muy bueno 4: Excelente

Fuente: Elaboracién propia



ANEXO 13: Cadigo de ética en investigacion de la Universidad César Vallejo

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

RESOLUCION DE CONSEJOQ UNIVERSITARIO N° 0470-2022/UCV

Truillo, 19 de julio de 2022

WISTOS: af Oficia N*0283-2022-V1-UCV, remitido por of Dr. Jorge Satas Ruiz, Vicareclor de lnvestigaciin
de [a UCY, y &f acfa de la sesion extraordinaria dal Consajo Unversilano dal 19 de julio del presants ana,
anﬂmimgmﬂhaﬁﬂﬂdﬁdﬂﬂdﬂ!ﬁﬂﬁﬁ?ﬁﬂlmmmﬁu

UNIVERSIDAD VALLEND, versidn 09
" CONSIDERANDO:
r"!"ll'k\l Oue, confarme con o asfablecido en o arficwe 487 de la Ley Universifara N© 30220, [a

t’];/ imveshigacion &= und funcidn ssancial y obligalona de [3 umversidad, que mediande 3 produccion de
conocimienta y desarmille lecnoldgico responds a s necesidades de la sockedad y del pais:

; Que, para reakzar nveshgacin cenfiics axslen wia sene de mammas que regulan bs busnas
it praclicas y asaguran la promociin de fos principios elicos pars garanlizar o bienastar y 1 aufonomis da
las parficipanies de fos estudios, asi como (3 rasponsabiidad p honsslidad de bos invesligadores en [3
abfencion, mange de la mfarmacion, of procssamients, nlerprelacion, elboacion dal nforme do

'gh ﬁi‘ imveshigacitn y la publicacion de halazgos;

Oue, medianle resoluciin de Consejo Universifanio N"0340-2021-UCY, de fecha 10 de mayo de
P
‘%,M.‘,,f

con &f proposio de fomenlar k3 inlsgridad cenlifica de las mwesligaciones desaroladas en & ambio de
la Universidad Cégar Valejo, en e cumplmianto de los mdximos esldndares de ngor cienlifico,
rasponsabiidad y honeshidad, paras asegurar (3 precisidn dal conocimienfo cienfifico, proleger los
derachos y bienasiar de los paricipantas ds los ashudios. investigadores y la propiadad infelsclual;

2021, se aprobo la actualizacisn dal Cadigo de Efica en investigacion de Ja Universidad César Valiejo,
i ¥

Oua, el Dy Jorge Safas Ruiz, Vicarmachor de inveshgacion, medianfe Ofico NI2E3-2022-V1-
ULV, ha infarmado que en cumplmenfo del acwerdo el conssjo wanersifano, del 30 de junio del
- presanis afo, informato meadiants & Oficio Matipls NP0 3-20825G-UCY, en &l cual 58 comumica que &
Conssjo Universilano loma conocimiendo de [3 proprasfa de acfualizacion ds! Codigo de &lica; solicifando
a lravés del despacho del Reclorads se convoque 8 una reumion oo frabaio, con la parlicipacion dsi
Vicermechor de [nvestigacidn, Vicarracior Acadeémico y Diveclor de Asesoria Legal para su analisis y

présantacidn de @ versitn nal para 5 aprobacion del Conssjo Universilana;

Cue, asimisma infarma gue fusgo de revisar o Codigo de Etica, en coovdinacidn con la comisidn
de frabajo, remie l@ popuesls consolidads de la actualizacidn ds! CODIGO DE ETICA EN
INVESTIGACION DE LA UMVERSIDAD CESAR VALLEJD, text nommalive adiculado con Lz normaliva
infema de la Universidad y la de los organismos gubermamentalss corespandisntes: por lo que soficla @
amisiin de la corespandisnle resalucion;

Oue. elevado al expsdianis al Consajo Univarsilano, en su sesidn axfraordinana del 19 de julio
del afo en curso, asfe drgand de gobismo ha evaluado & proyecfo pressnlado y, ancomtrandolo
conforme con los equenmignias feonicos hasicas procedit 2 su aprobacion; por o cusl 5 NecESano A
amsin e rasoluciin oo cansajo umiversiano,

Esfando a ko expuesfo y de confrmigad con [2s nommas y reqlamenias vigsnies;

aue Guiere salr adlante. flviel®

Fesoluciin de Congsjo Unersiano N4 T0-2022-UCY- Pagna 1de 2

Figura 36. CAdigo de ética en investigacion de la Universidad César Vallejo



ANEXO 14: Manual de Referencias I1SO 690 690-2

FONDO EDITORIAL

Universidad César Vallejo

Reterencias
estilo ISO 690
y 690-2

Adaptacion de la norma
de la International
Organization for
Standardization (ISO)

' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Figura 37. Manual de referencias estilo ISO 690 690-2



ANEXO 15: Carta de autorizacion de la empresa TATO IMPRESIONES S.A.C

"ANO DE LA UNIDAD, LA PAZ Y EL. DESARROLLO"

| eyl

RUC: 20543431240

Lima, 26 de setiembre 2023

AUTORIZACION PARA EL LEVANTAMIENTO DE INFORMACION

Por medio de la presente se da la autorizacion del uso de toda la informacion
necesaria en el desarrollo de la tesis titulada: “Aplicaciéon del Ciclo de
Deming para mejorar la productividad en la empresa TATO IMPRESIONES
SAC, Lima Perd, 2023", para obtencion del titulo profesional de los
estudiantes de la Universidad Cesar Vallejo. Pamela Yanire Bazan Rodriguez,
Identificada con DNI N* 46408808, y John Rogelio Romero Pérez, identificado
DNI N" 47033462, quien realizo el permiso correspondiente con el fin de poder
desarrollar la tesis en la empresa TATO IMPRESIONES SAC con RUC:
20543431240 en el AREA DE PRODUCCION, durante el sigulente periodo.

Fecha de inicio: agosto 2023
Fecha de término; diciembre 2023

Atentamente,

RAUL ESTEBAN CADILLO MAGUINA

Figura 38. Carta de autorizacion para levantamiento de datos



ANEXO 16: Certificado de validez de contenido del instrumento

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Mgtr. Gustavo Adolfo Montoya Cardenas
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

Pertinencia:El item comresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: E! item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimensién

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

DNI: 07500140

24 de ot_:(upre del 2023

Firma del Experto Informante.

No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Mgtr. Rosario del Pilar Lopez Padilla DNI: 08163545

Especialidad del validador: MAESTRA EN ADMINISTRACION

"Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.

B ia: El ftem es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacta y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimensian

03 de octubre del 2023

Ay e

Firma del Experto Informante.



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Mgtr. Margarita Jests Egusquiza Rodriguez = DNI: 08474379

Especialidad del validador:Mag. Administracion Estratégica de Empresas / Ingeniera Industrial
03 de octubre del 2023

'Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
Rel El item es apropiado para representar al componente o —

e ’ St A
dimensién especifica del constructo ’/’" //
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es \\ <
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

Firma del Experto Informante.

ANEXO 17: Turnitin de la tesis

. Resumen de coincidencias
TITULO DE LA TESIS 1 9 O/
(o)

Aplicacion del Cicle de Deming para mejorar la productividad en la

empresa TATO IMPRESIONES SAC, Lima Perd, 2023 <
TESIS PARA OBTENER EL TITULO PROFESIONAL DE & Se estan viendo fuentes estandar
INGENIERD INDUSTRIAL
19 m Ver fuentes en inglés

AUTORES: = Coincidencias

Bazdn Rodriguez, Pamela Yanire | hitps:forcid org/0000-0003-1265-0528 . d °

] I i - - Y "I repositorio.ucv.edu.pe 7 %
Romearo Pérer, John Rogelio | bttps:arcid arg/0000-0003-2087-1701 ) Fuente de Intermet

ASESOR: 7

fglr. Zaiia Ramas, José La Rosa | bllps:soicid oofD000-0001 - FH54- 578D | i Entregac o0 a Universida... 7 0({)

Trabajo del estudiante
LINEA DE INVESTIGACION: @

hdl.handle.net 2 0({)

Gestién empresanal y productiva
Fuente de Internet

LINEA DE RESPONSABILIDAD SOCIAL UNIVERSITARIA:

www.coursehero.com <‘| 0({)
LIMA-PERL Fuente de Intemet

2023

Desarrallo econémico, emples y emprendimiento 4

docslide.us <‘| 0({)

Fuente de Internet



ANEXO 18: Diagrama de analisis del proceso de pre-prensa

siMBOLO SIGNIFICADO DESCRIPCION

Transformar la materia

Operacion _
prima
- Revisar la calidad de la
Inspeccion _
pieza trabajada

Realizar una operacién y

<
e

Inspeccién y operacion )
revisar la calidad

7
oY

Trasladar un material de

Transporte
un lugar a otro

Almacenar el producto o

Almacenamienio )
materia prima

Material en espera de ser
Demora

O <l

procesado

Figura 39. Simbolos para elaboracion de los diagramas de procesos



DIAGRAMA ANALITICO DE: OPERACION(x) MATERIAL( ) EQUIPOS ( )

DIAGRAMA N° 01
RESUMEN DE ESTUDIO
Antes Propuesto Ahorro
Tato Impresiones S.A.C Actividades: N Tiemp Ne Tiempo N Tiempo
o (min) (min) (min)
Area Operaciones 6 | 37.50 6 35.93 6 1.57
Produccién Inspecciones 1 4.00 1 3.86 1 0.14
Operacion/ Inspeccién | 3 | 15.00 3 12.37 3 2.63
Transporte 1 1300 [ 1 | 160 | 1 1.40
Demoras 0 0.00 0 0.00 0 0.00
Pre-prensa Almacenamiento 0 0.00 0 0 0 0.00

Oper.

Tiempo
Comb. Alm. P

Estandar| Observaciones
(min)

Oper. [nspec Transp

Actividades

Recepcidon de arte

digitalizado .21
Verificacion de artes \e\ 3.86
Revision de artes >o 3.11 | Verificar colores
Edicion de artes | 8.15 | Corregir disefio
Ajuste de archivos o0 4.63
Imposicion de paginas | 5.65
Ripeado $\ 7.34
Acomodar placas —o 4.64
Quemado de placas o] 5.80
Picado de placas $\ 7.78
Trasladar placas \\o 1.60 Hacia la zona de

(2]

impresion
TOTAL 1 3 1 53.77

Figura 40. Diagrama de analisis del proceso de pre-prensa

ANEXO 19: Diagrama de andlisis del proceso de prensa



DIAGRAMA ANALITICO DE: OPERACION(x) MATERIAL( ) EQUIPOS ( )

DIAGRAMA N° 02

Empresa: RESUMEN DE ESTUDIO
Antes Propuesto Ahorro
Tato Impresiones S.A.C Actividades: N Tiempo N© Tiempo NO Tiempo
(min) (min) (min)
Are Operaciones 7 27.00 7 22.69 7 4.31
Produccion Inspecciones 6 15.00 6 14.19 6 0.81
Operacién/ Inspeccion| 3 6.00 3 5.01 3 0.99
Transporte 1| 300 | 1 | 206 | 1 0.94
Demoras 0 0.00 0 0.00 0 0.00
Prensa Almacenamiento 0 0 0.00 0 0.00
Oper. Inspec Trans| Demoras | Alm. | Tiempo
Actividades Estandar| Observaciones
(min)
Limpiar el area de impresién| e—_| 2.92
Ubicar artes [0 1.89
Cargar colores a emplear e 4.19 |Verificar colores
Inspeccionar la tonalidad del ) 179
color
Verificar especificaciones 138 Verificar espesor
del papel /° ' y medidas
Introducir papel o< 1.10
Acomodar papel \? 1.12
Programar la cantidad de /l 199
impresiones '
Verificar tinta 1 /e/ 2.17
Ejecutar primera < 424
pasada
Verificar tinta 2 >o 1.31
Ejecutar segunda < 405
pasada
Verificar tinta 3 >o 1.30
Ejecutar tercera 405
pasada
Verificar impresion 6.23 Debe f:gmpnllr
especificaciones
Desmontar e< 213
Trasladar producto impreso \\o 2.06 Hacia la zona de
acabados
TOTAL 7 6 3 1 43.94

Figura 41. Diagrama de andlisis del proceso de prensa

ANEXO 20: Diagrama de andlisis del proceso de post- prensa (corte)



Corte:

DIAGRAMA ANALITICO DE: OPERACION(x) MATERIAL( ) EQUIPOS ()

DIAGRAMA N° 03

Empresa:

Tato Impresiones S.A.C

Are
d

Produccion

Proceso:

Post-Prensa (Corte)

Oper. Inspec Trans

Demoras

RESUMEN DE ESTUDIO
Antes Propuesto Ahorro
Actividades: N Tiempo N Tiempo NO Tiempo
(min) (min) (min)
Operaciones 3 6.00 3 4.62 3 1.38
Inspecciones 4 6.40 4 5.88 4 0.52
Operacion/ Inspeccion | 1 2.00 1 0.93 1 1.07
Transporte 1 3.00 1 1.51 1 1.49
Demoras 0 0.00 0 0.00 0 0.00
Almacenamiento 0 0.00 0 0 0 0.00
9 9 9

Tiempo

Actividades Estandar| Observaciones
(min)
Verificar producto impreso o 2.18
Separar por cantidad a < 131
cortar
Verificar cuchillas 1.33 ngen estar
afiladas
Ac_ompdar cuchillas en la 143
guillotina
Revisar que las cuchillas
. 1.29
estén aseguradas
Graduar dimensiones 0.93
Cortar o] 1.88
Verificar especificaciones
g NSe 1.07
Trasladar producto cortado ) 151
TOTAL 3 4 1 1 - 12.94

Figura 42. Diagrama de andlisis del proceso de post- prensa (corte)

ANEXO 21: Diagrama de analisis del proceso de post- prensa (plastificado)



Plastificado:

DIAGRAMA ANALITICO DE: OPERACION(x) MATERIAL( ) EQUIPOS ( )

DIAGRAMA N° 04

Empresa: RESUMEN DE ESTUDIO
Antes Propuesto Ahorro
Tato Impresiones S.A.C Actividades: No |Tiempo | o |Tiempo |, |Tiempo
(min) (min) (min)
_ Operaciones 3 6.40 3 5.29 3 1.11
Produccion Inspecciones 4 6.00 4 4.66 4 1.34
Operacioén/ Inspecciéon| 1 2.30 1 1.62 1 0.68
Transporte 1 | 200 [ 1 | 0097 1 | 103
Post-Prensa Demora_s 0 0.00 0 0.00 0 0.00
. Almacenamiento 0 0.00 0 0 0 0.00
(Plastificado)
) 9 9
Oper. [nspec Trans| Demoras | Alm. | Tiempo
Actividades Estandar| Observaciones
(min)
Verificar producto impreso A 1.08
Sepa_lr_ar cantidad a 171
plastificar
Verificar especificaciones
. 1.12
del plastico
Introducir plastico 1.03 ngen estar
afiladas
Insp,eccllonar el plastico en 107
la maquina
Grgduar el plastico sobre la 162
hoja
Plastifi
. astificar los productos e< 255
impresos
Verificar especificaciones
o 1.38
del plastificado
Trasl.a.dar producto o 0.97
plastificado

Figura 43. Diagrama de analisis del proceso de post- prensa (plastificado)
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CERTIFICADRD DE VIGENCIA
Il sarvder gun siserbn, CERTIFICA

i, e |0 paciica slecimnica H° 12000391 del Beasin de Peronas Jundicss de la Ofcina Registal oo LIMS,
consla regislieds § vigente ol momtiramierdo o faeod de RALIL EETERAN CADILLG MAGLINA, idenilicsdo oo
[rsl, W° 1DV BRRTT , pugns dens B0 pidcRan 0 cOMfuaciin

DENOMINACHIN O BAZON BOCIAL: TATO BAPEESIONES B4 C
Limme: BOCIEDADER ANCHIMAG

ABIENTO: 4000

CARGO: GERENTE GENEHAL

FACULTADES:

ART. 4 CEL EBTATUTC: EL GERENTE GENERAL EGTA FACULTADSD PARA LA EJECUCHIN DE TODO
ACTS ¥ CONTHATO CORRESPFOMDIENTE AL OBJETO DE LA BOCIEDAD. PUDIENDG ABMIEWD
REALIZAR LCD BIGLIENTES ACTOS

A} DIRIGE LAR OPERACIONER COMERCIALER ¥ ADMIMNIETRATIVAS

B AEPREGEMTAR & L& SOCIECALD ANTE TODA CLASE DE AUTORIDADES, EN LO JUDICIAL GOZARS D€
LAS FACULTADES SERALADAS EN LOS ARTICLALGS 74°, Fh° 77° ¥ 43¢ DEL CODIGE PROCEEAL
CRL. 88 COMD LA FACULTAD DE REFREBENTACION PREVIATA EN EL ARTICUILD 100 DE L, LEY N°
20000 ¥ DEMAG MORMAS CONLCEAL ¥ COMPLEMEMTARIAS, TEMIEMNDD EW TODOE LOS CAGDG
EaSULTADR BE DELEGACKIN O BUSTITUCION, ADEMAS POOSA CELEBRAR CONCILIACKSN
EXTRAJUHCAAL, PUMENMDG GUSCRIBIR EL ACTA CORCELATONRIA, GOLARNDS DE LAS FACLLTADES
SERALAEAE EN LAS DISPORCIONES LEGALES QUE LD REGULAN, ADEMAS PODRA COMNSTITILIE ¥
REFPREEBEMTAR & LAE AS0CIACIONES QUE CREA COMVENIENTE ¥ DEMAR NORMAE CONELAT ¥
COMPLEMENTARIAS,

L) RBHAIR. TRAEFERIA, CERRAR Y EMCARGAREE DEL MOVIMIENTO DE TODO TIPD DE CLENTA
BAMCARIA; GIRAR. COORAR. RENCVAR, EMDODGAR, DESCONTAR ¥ PROTEGTAR. ACEFTAR Y
REACEFTAR CHEQUES, LETRAS DE CaMDIG, VALLE PAGARES, GIROS. CERTIFICADCOS
CONOCIMENTOER, POLIZAR, CARTAE FLOMPAS ¥ CUALDUIER CLASE OF TITULOE VALDSES
COCLAMENTOS MERCANTILES ¥ COVILES, OTLRRAR RECIDDS CANCELACIQNES, SOOREFRARLE
EH CLUEMTA CORRIENTE CON QARAMTIA O SIN ELLA, SOLCITAR TODA CLARE OFE PRESTAMDS CON
GARANTIL HIPSTECAR A, PRENDARIA ¥ OE CLMLOUIER FORKMA,

b9 ADQUIRIR Y TRAMEFLRIA DA CUAMQLEER TITULD; COMPRAR, VENDER, ARELMNDAR, DONAR. DAR
COMODATO, ADJUDICAR ¥ GRAVAR LOE BIENES DE LA SOCIEDAD EEAMN MUEBLEE O MWUEBLES
BUSCRNENDD LOS REGPEGTIVOS DOCUMENTOS Ya SEAN PRIVACDS O PUBLICOS EN GEMERSL
PODRA CELEBRAR TODA CLASE CE CONTRATOS MOMMADDE E INNOMINADOS, MCLUSIVE LOS
CE LEAEING O ARREMDAMIENTD FINANCIERQ, LEAEE BACK, FACTORMG Y0 UNDERWRITMG
CONSOREID, ASOCIACION EN  PARTICIPACION ¥ CUALGUILR OTRO CONTRATO DL

LOH OB T I D0 G TR s W e B T i, AT A L T i ] A R0 [ B e [ gD el B £y, B iy

T inieln s ) biiek D e T b [y Tig Dia B mideg DD eorpcdim, [ i D ik Vo BB moed aa dom [ Ol L ey sy o oa e g

Loy AT BAFRCHEC (9L B0 SR T DR MSHTT O0R A VERTRCRA5E EHLE PRSI WEE iTTIS Wom, Bild 4 5 W00 S0 DGA 5 B3 PATEEAG S
e o ] ) T T o o [ Pyl o o8 e T AR Ty, PR R G Pl [ O 9l o 5 DA o Ty QTR [ B it BTy

BECE MR I (] BEAWCEING B0, KA ISR TIM, SITEEE 09 - [EUANTRS 1 05 | & BoMs b ade, {5, SEDRa BLEITersaln f Gk s La
P T AN, D) A TGP MM 9 L8 DET DGR Liel oL RAC TR [ L% ASMI0E: UGS TR 8 DN PR da /108 TGOS ¥ T
PEMUELTT QUL WO SRR [MEL B ETEME BACEMETE

Pag 1de3



sunarp.-

W vd s b s W e
jrepmiy iy i

ZORA HEGIRTRAL NY X - SEDE LINA
Ofiging Begiaire de LikA

Bollc®ud §° 1034 - 1216730
TAMII0IE 3318 B0

COLABDRACKIN CMPRLGARIAL YINCULADOS CON CL ODCTD GOCIAL, ADCMAS PODRA SOMETER
LAB CONTROVERSIAS & ARBITRAIE ¥ BUECRIBIR LOS REEFECTIVOE CONMEROS ARBITRALES

El GOLICITAR, ADQUIRIRL. MEPONER, TRANGFERR REGIGTRGG DE PATENTES. MARTASL, NOMAORES
COMEACIALESR, CONFORME A LEY SUSCRIBIENDD CUALQUER CLASE DE DOCUNMENTOS
VINCULADOE A LA PROPIEDAD INDLETRIAL O INTELECTUAL AB|l COMA COMETITUIR GARANTIA
MODILIARIA,

F1 PARTICIPARS, EN LICITACIOMES, CONCURSES PUBLICOE ¥iQ ADJUDICACIONER, SUSCRIBIENDO
LOG RELPECTIVGS DOCUMENTOE, QUE CONLLEVE A LA REALIZACION DEL DAJETO GOCIAL

EL GERENTE GEHERAL PLDRA REALIZSR TODOS LOS ACTOLR RECESARIQS PARA LA
ADMIMSTHACION DE LA SOCIEDAD, BALVO LAB FACULTADES RESERVADAS & LA JUNTA GENERAL BE
ACCIQNISTAS

DOCUMENTD QUE DIC MERITO A LA INSCRIPCION:
PR EGCRITUARA PUBLICA DEL 200042011 OTORGADA ANTE ROTARKD JORGE LIS GONIALES LOLI EN
L& GILDAD DELIMA,

il. ANOTACIONES EN EL REQISTRD PERSONAL O EM EL AUBRD OTROS!
MIRGILTD.

Ik TITULOS PENIRENTES:
RIS

i, DATOB ADICIONALES DE RELEVANCIA PARA COMNOCIWMIENTO OE TERCERGS:

REGLAMEMTO DEL SEFACID DE BUBLCIDAD EESISTRAL @ ASTICULD 01 - DELIMTACION DE La
AESPOMELBILIDAD. EL SERVIDORA REEFONIABLE OUE EXPIDE L& PUBLICIDAD FORMAL M3 AELUME
RESPONGADILIDED POR LOG CEFECTOS O LAS INEXACTITUDES DE LOG ASIENTOS REEGTRALES.
INDICES ALUTOMATIZNDDE, ¥ TITULSS PENDIENTES QUE MND CONETEN EN EL SISTEMA INFORMATICD.

Y. PAGINAS QUE ACOMPARIOH AL CERTIFICADD:
FIRKELI,

MW* da Fojes dal Cadificedn; 3

Cercchos Pagadeos:  Z004-DDD00-405454 =i 3050
Tasa Ragisral del Sarvicio S 3e

Venlcads y expadida par PUICAN SE8RNCHES, CLAUDIL, TECILIA, Abogada Cedificadar de la Cficina Regisral
de Calleo, & las 102201 hiorss del 23 de Febrang del 2024,

L R T e Sl EnTeermny Lk O e B Do T e R AL RN T m L TR O e r0e [ PO RO O b D Ol B Bl SROE TR AL
Tigend=s [ ey B FR Dy T el Db Tou D Rl moeq 2 oy s, [ L £ St Dol o (ol om0k R Lo vy 7 0Bl e ng

Lok B TR DR L S5 5eNTE D30 A TD SO EEFCa25q B e Faldek W EE (TTRS wgre Bk fam sl Sl B G mm S SRR I
e e T o ot R B oD By, BRI e DO AL P DR S B L P 65 ol Dot Db imriCim 2oy 0eT Dol DR S0 et Elealey

ERCL 10 DL 53 Wil (06 S il 35S W - 3 TR 0 b - DL mZ i 6 Lk By i, (s (L SEERADRE EREFTerheidn s U6 E0F0E L

P e ] MO AL, L) e gl FRC 20T B B DD Ol OO D DO TR o Ll el T TVRAOL S D L0 s SALM0T BLCm TR L2, v LS da M0 a TR MD0 v TR DS
FLADC TR G B QD8N0 [MLL 3 ETTME BinOEdaa T ]

Fag Zdel



sunarpa

oamreem b s b a
e Bpga g Follaiong

ZORA HEGISTRAL NF 14 - BEDE LiNg
Ofloing Reginirsl do LikA

Imedamm
Bollo®ud N 054 = 120T#
LIDD20I4 1318 B0

4 "..-I'HILI'I:IN
T0ma Relputtn W' (1 . Seche Lirma

L SRR T e Cak RaTRere LA S0 e B L B AL T ma Lk R TR, O e s I pralfe el O et il Bt L SRl Al
Tl i oy RpbRlaam ek vl Dl Mo S0 Rl s 0 Charimed Sl 5 L s sieCion T Rash Sem o s L 8 il L P 1 e T e R e

Loby el TE e a0 D L s 52N T [0 i T BD0E s LR 254 e FeZapd TR W TTRS wEre sl fummidl Sl SR rem 2 SRR 5 0
Ero ) W CRA T Al TR b DR Ao e m, FalD S Em L SLAdD (62 vl DomSh Db iSrnlom 3ol D0md ool D S0 s Eomiamg

EL S T 10 DL B w0 005 S i, i Al SRS i, - T, ) e - O LT o2 e 6 Lok e S, iCeiD) il Sl PR B SR mrinidin £

U P L.
Frof i) Ty, b ey FpC 0 Bag i) o0l 0 DL D2 T0PR D Lach ol man T 0L S DD 108 @ Sl 0 PG T L2, e L2 s 10w T il 7 TTp 0
FLnalel WS QD bl D40 DM [ 5 ST @0k

Fag Jd=1



